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Allmanna hanvisningar
/A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlllJl Bruksanvisningen informerar om sdker anvédndning av produkterna.

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

» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

» Sakerhets- och varningsskyltar pa aggregatet informerar om eventuella faror.
De maéste 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, anvdndning, speciella omstindigheter pa anviandningsplatsen samt
dndamalsenlig anvdndning .

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

Ansvaret i sammanhang med anvandning av denna anlaggning begransas uttryckligen till anldggningens
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,
anvandning och skétsel av aggregatet kan inte dvervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebara att personer
utsattes for risker. Darfér dvertar vi inget slags ansvar for férluster, skador och kostnader, som resulterar
av felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning och skétsel eller pa nagot satt star i
samband harmed.

© EWM GmbH

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

Upphovsratten till detta dokument forblir hos tillverkaren.

Kopiering, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkdnnande.

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

Datasakerhet

Anvandaren ar ansvarig for att alla andringar av fabriksinstallningarna sakerhetskopieras. Anvandaren
ansvarar sjalv for borttagna personliga installningar. Tillverkaren har inget ansvar for detta.
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2 For Din sakerhet
2.1 Information om anvandning av bruksanvisningen

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

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

« Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

/A VARNING

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

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

/A OBSERVERA

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

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.
I Tekniska detaljer som anvdndaren maste beakta for att undvika skador pa egendom och maskin.

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

+ ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

6 099-00L20M-EW506
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For Din sakerhet
Symbolférklaring

2.2 Symbolforklaring

Symbol |Beskrivning

Beskrivning

[ |Beakta tekniska detaljer

Tryck och slapp (pekaltryck)

/T) Koppla fran aggregatet

Slapp

Koppla pa aggregatet

Tryck och hall intryckt

koppla

ratt/giltig

vrid

Ingang

),
O
® fellogiltig
—
-
L

NEREREREEE

Siffervarde/installbart

7
\

S

N\
’

Signallampan lyser gront

@ Navigera
—

I » |Utgéng
d

(&)

Signallampan blinkar gront

% | Tidsvisning
: 45 5 |(exempel: vanta 4 s/tryck)

7/
\

@

\
’

Signallampan lyser roétt

—.-— |Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmajligheter majliga)

(=)

Signallampan blinkar rott

verktyg

4
.

()

.
’,

Signallampan lyser blatt

Verktyg nodvandigt/anvand verktyg

>Q';l< Verktyg ej nédvandigt/anvand ej
5

()

Signallampan blinkar blatt

099-00L20M-EW506
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For Din sakerhet emﬁn
Sakerhetsforeskrifter

2.3 Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!

Ignorering av sdkerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

+ Las sdkerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

* Uppmana personer inom arbetsomradet att folja féreskrifterna!

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

Elektrisk spanning kan vid beroring leda till livsfarliga elektriska stotar och brannskador.

Aven vid berdring vid lag spinning kan man bli forskrickt och som foljd dirav raka ut

for en olycka.

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

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

* Anvand fullstédndig, 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 anvandning”

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

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

sakerstalla att den tillatna 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
backspanningar!)

» 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
(anvandningsberoende)!

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

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

099-00L20M-EW506
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For Din sakerhet

Sakerhetsforeskrifter

=

A VARNING

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

Stralning, varme och elektrisk spanning ar riskkéllor som ska undvikas under
ljusbagssvetsning. Anvandaren ska vara utrustad med en fullstindig, personlig
skyddsutrustning. Skyddsutrustningen maste skydda mot féljande:

Andningsskydd, mot halsoskadliga @mnen och blandningar (rokgaser 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
jamférbar 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 dmnen i slutna karl kan bygga upp ett 6vertryck vid upphettning.

Avlagsna behallare med brénnbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!
Hetta inte upp explosiva vatskor, damm eller gaser genom svetsningen och kapningen!

BrandriskBrandrisk!
De hoga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glodande delar
och het slagg kan leda till flambildning.

Brannbar material och lattantéandliga foremal som papper, tyger, tdndstickor, fordon eller
kemikalier ska alltid hallas pa sakert avstand till varmekallor!

Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig i arbetsomradet!

Avlagsna bréannbara amnen fran arbetsstycket innan svetsningen pabdrjas.

Bearbeta inte svetsade arbetsstycken forran de har svalnat. Lat inte dem komma i kontakt
med lattantandliga material!

099-00L20M-EW506
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For Din sakerhet emﬁn
Sakerhetsforeskrifter

/A OBSERVERA

Rok och gaser!

Rok och gaser kan leda till andndd och forgiftning! Dessutom kan 16sningsmedelsangor

(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
arbetsstycken forst neutraliseras genom lampliga atgarder.

Buller!

Buller som 6verskrider 70 dBA kan orsaka bestaende horselskador!

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

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

kompatibilitet (information om EMC-klass finns i tekniska data):

Klass A Aggregaten ar inte avsedda fér anvandning inom bostadsomraden som far sin

elstrém fran det offentliga lagspanningsforsérjningsnatet. Vid sakerstallandet av den

elektromagnetiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrada inom

dessa omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade storningar.

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

inklusive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet.

Installation och drift

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

trots att alla svetsmaskiner uppfyller emissionsgransvardena enligt normen. Anvandaren

ansvarar for stérningar som utgar fran svetsningen.

Vid bedomningen av méjliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvéndaren 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 utforas

Rekommendationer for reducering av stérningsemissioner

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

» Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

+ Svetsledningarna ska vara sa korta som méjligt och ligga tatt tillsammans och direkt utmed
golvet

* Potentialutjamning

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

» Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

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

hos elektroniska anldaggningar som datorer, CNC-apparater,

telekommunikationsledningar, nat-, signalledningar, pacemaker och defibrillator.

IL. + Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 9!

* Rulla av svetsledningarna helt!

» Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar pa lampligt satt!

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

3|
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e“;"n For Din sikerhet
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 genomfdrande av atgarder for
forbattrad sakerhet och halsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillhérande separata
direktiv.

» Sarskilt direktivet 89/655/EEG angaende minimala foreskrifter for sékerhet 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!
e Anviénd endast systemkomponenter och tillval (strémkallor, svetsbrdnnare, 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 férsoérjningsnétet

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

Transport och uppstallning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
@ Felaktig hantering och otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till
allvarliga personskador!

» Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!
+ Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!
» Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

099-00L20M-EW506 11
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For Din sakerhet emﬁn
Transport och uppstallning

/A OBSERVERA

N Risk for olycksfall pa grund av férsorjningsledningar!

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

» Koppla fran forsorjningsledningar fére transport!

Risk for véltning!

Vid forflyttning och uppstéllning kan aggregatet vélta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sakerheten mot att vilta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).
« Stall upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!
» Sakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!

e| Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!
\a Felaktigt dragna ledningar (nat-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
—=— | utgora snubbelrisk.
+ Dra forsorjningsledningar plant pa golvet (undvik dglor).
» Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.

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

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

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

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

Genom felaktig anslutningkan tillbeh6rskomponenter och strémkéllan skadas!

e Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet dr avstangt.

e Utférliga beskrivningar framgar av motsvarande tillbehérskomponents bruksanvisning!
e Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av stromkallan.

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och
skador.

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

12
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ev\;hq Andamalsenlig anvindning
Anvandningsomrade

3  Andamalsenlig anvindning

A VARNING

Faror pa grund av felaktig anvdndning!
§ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt géallande
regler och standarder for anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det ar endast avsett for svetsmetoden som anges pa typskylten. Vid felaktig
anvandning kan aggregatet utgora fara for personer, djur och materiella varden.
Garantin omfattar 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!

3.1 Anvandningsomrade

Maskinstyrning for ljusbagssvetsning for MSG-svetsning. Tillbehérskomponenter kan vid behov ge fler
funktioner (se motsvarande dokumentation i kapitlet med samma namn).

3.2 Programversion

Maskinstyrningens programvaruversion visas under laddningen pa
laddningsskadrmbilden >se kapitel 4.2.1.

3.3  Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat
Foljande systemkomponenter kan kombineras med varandra:
+ Titan XQ/Phoenix XQ/Taurus XQ 350-600 D puls
» Titan XQ 400 AC puls
* Phoenix XQ/Taurus XQ 355-505 puls
» Titan XQ/Phoenix XQ/Taurus XQ 350-400 C puls

099-00L20M-EW506 13
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Andamalsenlig anvindning ev\;hq
Hanvisningar till standarder

3.4 Hanvisningar till standarder

» Bruksanvisningar till anslutna svetsmaskiner
» Dokument till utvidgningar som optioner

3.41 Del av den samlade dokumentationen

Detta dokument dr en del av den dokumentationen och ar endast giltigt i kombination med alla
del-dokument! Las och f6lj bruksanvisningarna till samtliga systemkomponenter, i sarskilt
sdkerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Pos. Dokumentation
A1 Tradmatarenhet
A.2 Fjarrstyrning
A3 Styrning
A.4 Stromkalla
A5 Svetsbrannare
A Samlad dokumentation
14 099-00L20M-EW506
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E\A;h‘) Produktbeskrivning — snabboversikt

Mandverdon

4 Produktbeskrivning — snabboversikt
4.1 Manoverdon

L\[ﬂIEI'_,CE Expert 3.0

Bild. 4.1
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Tryckknapp System (huvudmeny)
R Visning och konfiguration av systeminstéaliningar >se kapitel 5.2.
R Skydd mot oavsiktlig justering (sparrfunktion) >se kapitel 5.3.
2 [sx] |Tryckknappar JOB-Favoriter >se kapitel 8.2
Lagringsplatser for ofta anvanda svetsuppgifter.
3 Maskindisplay
Maskindisplay for visning av alla maskinfunktioner menyer, parametrar och dess
varden >se kapitel 4.2.
4 Click-Wheel
Styrknapp for att mandvrera parametrarna genom att vrida och trycka.
R Instéllning av svetseffekten
R Navigering i menyer och parametrar
R Installning av diverse parametervarden beroende av forval.
5 Tryckknapp OL (uppe till vanster) med flera funktioner
[i] R Val av mojlig svetsprocedur (kort knapptryckning).
R Dubbelbelaggning Hotkey >se kapitel 5.1.4 (lang knapptryckning).
6 Tryckknapp Back
@ Ett steg tillbaka i menynavigationen.
7 | e&=> |USB-grinssnitt for offline-dataéverforing
Majlighet till anslutning av USB-minne — foretradesvis industri-USB-minnen (FAT32).

099-00L20M-EW506 15
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Produktbeskrivning — snabboversikt ev\;hq

Mandverdon

Pos.

Beskrivning

8

Tryckknapp UL (uppe till vanster) med flera funktioner
L Stalla in driftsatt i huvudmenyn >se kapitel 5.4.7
R Dubbelbelaggning Hotkey >se kapitel 5.1.4 (lang knapptryckning).

Tryckknapp UR (uppe till h6ger) med flera funktioner
R Stélla in pulssvetsprocedur i huvudmenyn >se kapitel 5.4.3
* - Dubbelbeldggning Hotkey >se kapitel 5.1.4 (lang knapptryckning).

10

Granssnitt — Xbutton
Svetsfrigivning med anvandardefinierade rattigheter for skydd mot obehdrig
anvandning >se kapitel 8.3.

11

Tryckknapp Home
Vyn vaxlar mellan Home (huvudskarmstyp) >se kapitel 4.2.3 och Quick Meni
(parameter snabbatkomst) >se kapitel 4.2.3.1

12

Tryckknapp OR (nere till hdger) med flera funktioner
* - Valja utdkade instéllningar >se kapitel 5.1 (kort knapptryckning).
* - Dubbelbeldggning Hotkey >se kapitel 5.1.4 (lang knapptryckning).

13

Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.4.5

16
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Apparatindikering

4.2 Apparatindikering

| apparatindikeringen visas alla texter och grafiska bilder med information som anvandaren behéver.

421 Laddningsskarmbild

P4 laddningsskarmbilden visar laddningsstapeln laddningens forlopp. Dessutom visas grundlaggande
information som det instéllda systemspraket >se kapitel 4.2.1.1, styrningens beteckning,
maskinprogramvarans version samt datum och tid.

06:45

Expert 3.0 o _ e o7 _ emse v1.0.0-e43

ewWwrnm

WE ARE WELDING

o EN: English

Bild. 4.2

Pos. |Symbol |Beskrivning
Beteckning pa apparatstyrningen
Datum och tid

Version av styrningsprogramvaran

Laddningsindikator

A |[WIN|=

Visning av valt systemsprak

6 Andra systemsprak under startférloppet >se kapitel 4.2.1.1

4.21.1 Andra systemspraket
Under startforloppet gar det att vaxla systemsprak.

» Under startfasen (nar laddningsindikatorn visas) trycker man pa den sammanhangsberoende
tryckknappen UR (4.

+ Valj onskat sprak genom att vrida pa styrningsknappen (Click-Wheel).

» Bekrafta det valda spraket genom att trycka pa styrningsknappen (menyn kan ocksa lamnas genom
att trycka pa tryckknappen Home utan andringar).

Systemspraket kan ocksa dndras i huvudmenyn (System > Systeminstalliningar > Sprak) nar systemet ar
tillkopplat.

Val

|[=  Systeminstallningar

| ( Sprak

099-00L20M-EW506 17
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Produktbeskrivning — snabboversikt ev\;hq

Apparatindikering

4.21.2 Statusrad

42.2

| statusraden visas system- och processforlopp. Symboler med gron bakgrund i statusindikeringen
signalerar en aktiv parameter. Oversikten 6ver status- och skarmbildssymboler sammanfattas i tabellen
skarmbildssymboler >se kapitel 4.2.2.

Yy o B @ 150 3 T RREE

Bild. 4.3

Bildskarmsymboler

Symbol Beskrivning

Systeminstéllningar

@ Favoriter (exempel favorit 1)

* Favoriter

Gaskontroll, gasspolning

¥
@ Meny tillbaka

JOB Svetsuppagift

SP superPuls

BT-Connect - Radioforbindelse

USB-forbindelse

MIG/MAG-svetsning

Manuell elektrodsvetsning

3
-~
Voan
l‘ WIG-svetsning
~—

WHS Traduppvarmning

DGC Digital gasreglering

Trad/tradmatningshastighet

Skyddsgas

Gasforstromning

Gasefterstromning

Tid/varaktighet

Ljusbagsldangd/korrigering av ljusbagslangden

Utokade instéllningar/setup

JOB-Hanterare

Information

Varning, kan vara ett forstadium till en storning.

Fel, storning

Anvandare inloggad

Xbutton-Inloggning

Xbutton-Utloggning

Xbutton-Versionsnummer inte identifierat.

1 Q||| ] @ [be | | (O | Yk 1]

18
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Apparatindikering

Symbol Beskrivning

ﬁ Sparrad, vald funktion ar inte tillganglig med aktuella atkomstbehorigheter eller
procedurkombination — kontrollera atkomstbehorigheterna (Xbutton).

= Lokalt nitverk (LAN)
I Pulsinstéllningar
Prog Program (P0-P15) >se kapitel 4.2.5
@ Efter svetsningen visas de senast svetsade vardena (hallvdrden).

Arcforce (svetskarakteristiskdiagram)
Fjarrstyrning

&7 |Manuell fjarrkontroll

¢”7| |Fotkontroll

ot |Fotkontroll i start-/stoppdrift

€A 7] |Analogt grinssnitt for automatisk svetsning

€07] |Digitalt grinssnitt for automatisk svetsning

4.2.3 Huvudskarmbild (Homescreen)

Huvudbildskdarmen innehaller all information som ar nédvandig fére, under och efter svetsprocessen.
Dessutom ges standigt statusinformation om apparattillstdndet. Belaggningen av de
sammanhangsberoende tryckknapparna visas ocksa i huvudbildskarmen.

< JOB:24

L: 9.7 mm

316V
350 A — 1™~

——— & 00V
1282~
Wire o

standard s

Bild. 4.4
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Visningsomrade statusrad >se kapitel 4.2.1.2
2 Information om valt svetsuppgift

Visning av grundinstallningar fér den valda svetsuppgiften (JOB). Kan valjas med
tryckknapparnaOL P, OR [}, UL &J und UR (4.

3 Parameterval och installning

Procedurberoende val av svetsparametrar och atkomst till

svetsforloppet >se kapitel 4.2.4. Kan véljas med styrningsknappen (Click-Wheel).

099-00L20M-EW506 19
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Apparatindikering

Exempel: TIG-svetsning

JOB:127

162V

154

Bild. 4.5

Exempel: Manuell elektrodsvetsning

JOB:128

162V

N )

Bild. 4.6

099-00L20M-EW506
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Apparatindikering

4.2.3.1 Quick-meny

I Quick-meny kan visningen av processparametrar definieras. For detta kan visningen av parametrarna
(med undantag av trddmatningshastigheten och huvudstrémmen) aktiveras eller avaktiveras.

» Tryck pa tryckknappen Home @.

J_ 64
221 A
8 74 mirn :

™ MIGIMAG XQ

Bild. 4.7

4.2.4 Svetsforlopp

Under ett svetsforlopp avbildas svetsfaserna i foljd efter varandra tillsammans med processparametrarna.
Dessa processparametrar processparameter ar forinstallda fér manga olika tillampningar, men kan
anpassas vid behov.

Antalet och visningen av dessa parametrar utokas efter antalet tillkopplade funktioner eller driftsatt.
Atkomsten till dessa parametrar kan ske kontextberoende fran flera menyalternativ.

Start-, huvud, och andfaserna ar fran fabrik procentuellt beroende av det installda tradmatningsvardet
eller svetsstrommen for huvudfas A. Denna visning kan vid behov aven stallas om till absolutvarden (se
parametern svetstradsinstallning i menyn System>Mandverpanel).

7 NIGMAG XQ

L5900 27,6 V M

286 A
ooz & 100 °r

Bild. 4.8
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Apparatindikering

4.24.1 Svetsfaser

% ©

O
®

i

v

Bild. 4.9

Pos. | Beskrivning

1 |Startfas Pstarr

Startfasen i svetsforloppet sorjer for korrekt inbranning och pasmaltning av material vid fogborjan
for att sakerstalla en stabil forbindelse mellan arbetsstyckena. En ren tdndning och korrekt
varmetillforsel ar avgérande fér en jamn svetsfog.

2 |Huvudfas A
Huvudfasen betecknar som regel tidsperioden da den faktiska svetsningen med full effekt (t.ex.
stromstyrka. spanning) sker.

3 |Huvudfas B
Huvudfas B betecknar som regel en andra tidsperiod till huvudfas A, da den faktiska
svetsprocessen med en alternativ effekt (t.ex. stromstyrka, spanning) sker.

4 |Slutfas Peno
Tidsperiod i slutet av svetsforloppet for att férhindra intrdngningsskaror, sprickor eller porer i slutet
av fogen.

Parametervardenas instillningsomraden har sammanfattats i kapitlet Parameteroversikt.

4.2.5 Program (Pa 1-15)

Olika svetsuppgifter eller positioner pa ett arbetsstycke behdver olika svetseffekter (arbetspunkter) samt
parameterinstallningar. Dessa installningar kan sparas i upp till 15 program (P1 till P15) och vid behov
Oppnas pa maskinstyrningen eller en [amplig tillbehérskomponent (t.ex. svetsbrannare).

Det aktiva programmet visas pa hemskarmen pa maskindisplayen i visningsomradet Program med
bokstaven "P” och tillhérande programnummer.

| varje program sparas foljande parametrar och varden:
+ Tradmatningshastighet/svetsstréom och spanningskorrigering (svetseffekt)
» Driftsatt, svetstyp, dynamik och installningen superPuls.

Andringar av parameterinstéllningarna sparas utan ytterligare fraga i valt program.
Val

™ wemcxa

Bild. 4.10
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ev\;hq Manovrering av apparatstyrningen

Apparatindikering

5

Manovrering av apparatstyrningen
Efter att maskinen har kopplats till startar maskinstyrningens uppstart (tillkoppling till svetsberedskap) och
i maskindisplayen visas laddningsskarmbilden med laddningsstapel >se kapitel 4.2.1.

Efter startférloppet delas maskindisplayen upp i en huvudskarm >se kapitel 4.2.3 och
statusrad >se kapitel 4.2.1.2.

Pa huvudskarmbilden visas antingen menyer fér systemet och grundinstaliningar >se kapitel 5.2 eller
procedurberoende processforlopp med tillhérande parametrar (Homescreen).

Med tryckknappen Home gar det att atervanda direkt till huvudskarmen fran alla menyalternativ. Om
anvandaren redan befinner sig i huvudskarmen kan anvandaren trycka p& denna tryckknapp for att stalla
in processparametrarna som visas i funktionsférloppet (Quick-menyn >se kapitel 4.2.3.1).

Den centrala styrningen utfors med den vridbara tryckknappen (Click-Wheel) och de kontextberoende
tryckknapparna OL, OR, UL och UR.

Expert 3.0

1 )

3 0 e O /@
! [Q @ lli

Bild. 5.1
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Manovrering av apparatstyrningen ev\;hq

Ytterligare installningar

5.1  Ytterligare installningar

Menyn Avancerade instéllningar innehaller ytterligare parametrar, installningar eller organisatoriska
programpunkter.

5.1.1 JOB-finder
JOB-finder ar en hjalpfunktion for sdkning efter svetsuppgifter (JOB) som behdvs.

JOB-Finder

Hotkeys

=
@-Info [i] |:>

Bild. 5.2

5.1.2 JOB-manager (organisera svetsuppgifter)

JOB:9

JOB-Finder JOB manager
Jo8

Setup
Hotkeys

Q-Info

Bild. 5.3

5.1.3 Setup

JOB-Finder

JoB

Setup 3 | ion Inching '8*
Hotkeys | -Q value: 0.0 m/min

Qinlo : 0A

17 I/min

Bild. 5.4

5.1.3.1 Tradinmatning

Funktionen tradinmatning anvands for spannings- och skyddsgasfri inmatning av tradelektroden efter byte
av elektrodbobin. Genom att trycka och halla tryckknappen Tradinmatning intryckt dkas
tradinmatningshastigheten med en rampfunktion fran 1 m/min till installt max-varde (specialparameter

P1 >se kapitel 8.4.1.1).

5.1.3.2 Tradreversering

Funktionen tradreversering anvands for spannings- och skyddsgasfri reversering av tradelektroden.
Genom att trycka och halla tryckknapparna Tradinmatning och Gaskontroll 6kas
tradreverseringshastigheten med en rampfunktion (specialparameter P1 >se kapitel 8.4.1.1) fran 1 m/min
till installt max-varde. Max-vardet stalls in genom att samtidigt trycka pa tryckknappen Tradinmatning och
vrida pa vanster Click-Wheel.

Under processen maste tradrullen roteras medurs fér hand for att linda av tradelektroden.

Mandverdonen finns under skyddskapan till tradmatningsdrivningen.

099-00L20M-EW506
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Ytterligare installningar

5.1.4 Dubbelbelaggning Hotkey

Hotkeys ar kortkommandoknappar for snabbt val av fritt valbara maskinfunktioner. Dessa
maskinfunktioner kan stallas in som dubbelfunktion pa tryckknapparna OL, UL, UR, och OR.

Belaggningen av tryckknapparna kan goéras i menyn Hotkeys. En lang knapptryckning (om tryckknappen
inte har nadgon belaggning) leder vidare till menyn Hotkeys.

JoB-Finder Q < Double occupancy (Hotkey)
JoB 2 =

Setup o

Hotkeys o2

&-Info

Jopg § Jose 3
4 ' -
j ¢ El TL ¢top left)
‘o 3

Standard

Bild. 5.5

5.1.5 Hjalp for operator Q-Info

| det grafiska anvandargranssnittet finns grundldggande styrfunktioner som hjalper anvéandaren med
mandvreringen. Undermenyn Q-Info finns i menyn Avancerade installningar och véljs med tryckknappen
ORON.

Det gar att navigera i de olika informationsskarmarna genom att vrida pa styrningsknappen.
Q-Info-menyn kan stangas genom att trycka péa tryckknappen Back @ eller Home @.

JOB-Finder
Jos
Setup

Hotkeys

Welding Tips More tips

Expert 3.0

Bild. 5.6
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System (huvudmeny)

5.2 System (huvudmeny)
5.21 Systeminstallningar

|[=  Systeminstallningar

| ( Sprak

| ( Mandverpanel

| ( Systeminstallningar

| ( Ljusstyrka

| (_Enheter

| ( Program 0 (P0) installbart fran stromkallan

| ( Statuslist

| ¢ Tid/JOB

| ( Hemskarm >se kapitel 4.2.3/svetsforlopp >se kapitel 4.2.4

| (__Visningsval

| ¢ Valbarhet for driftsatt

| ( Dubbelbelaggning (Hotkey) >se kapitel 5.1.4

|< Svetstrédsinstalining

|< JOB-visningsinstallningar

| ( Extra display for parameternamn

| (_Svetsning

| ( Hallvarde

| ( a-matti stillet for effekt (kW)

| (_superPuls medelvardesvisning

| ( Tid/datum

| ( Tidszon

(¢ Tid

| (  Datum

| (24 hformat

| (  Datumformat
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| ¢ stromkalla P5]

| (  Energisparfunktion
| ( Standbytid 567

| ( Logga ut anvandare i standby

| ( Styrning

| ( Drift utan tradmatarenhet

| ( Sparra program 0 >se kapitel 8.4.1.2

| ( Korrigeringsdrift >se kapitel 8.4.1.6

| ( JOB-listomkoppling >se kapitel 8.4.1.11

| ( Undre gréans JOB-omrade >se kapitel 8.4.1.12

| ¢ Ovre grans JOB-omrade >se kapitel 8.4.1.12
| ¢ Block-JOB-drift >se kapitel 8.4.1.14

| ( Relativprogram separat installbart >se kapitel 8.4.1.20

| ¢ Process

| ( Omkoppling av driftsattet vid svetsstart >se kapitel 8.4.1.24

| ( Feltréskel gasmangdsreglering DGC >se kapitel 8.4.1.25

| ( Tradmatning

| ( Ramptid tradinmatning/-utmatning >se kapitel 8.4.1.1
| ( Svetsbrannare [t-d

| ( Indikeringslage up/down-svetsbrannare >se kapitel 8.4.1.3

| ( Programomkoppling med standardsvetsbrannare >se kapitel 8.4.1.7

| ( 4T-4Ts-snabbtryckstart >se kapitel 8.4.1.8

| ( 4Ts-snabbtryckningstid >se kapitel 8.4.1.10

| ( Programaktivering med avtryckare >se kapitel 8.4.1.15
| ¢ Kylmodul
| ( Brannarkylning
| ( Eftergangtid brannarkylning

| ( Felgrans kylmedelstemperatur [EL ]
| (  Overvakning kylmedelsfldde
| ( Felgrans kylmedelsflsde FLE]

5.2.2 Kalibrering

| = Kalibrering |
| (_ Matning DV1 |

| (_Matning ledningsmotstand DV1 |

099-00L20M-EW506
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5.2.3 JOB-manager (organisera svetsuppgifter)

|[=  JOB-hanterare

| ( ValavJOB

| (__Favoriter

| ( Radera favoriter

| ( Ladda favoriter

| ( Spara favoriter p4 USB-minne

| { Kopiera

| ¢ JoB

| ¢ Mmal-JoB

| ( Starta

| ( Aterstilla

| ¢ Aterstilla

| ( Aterstélla alla JOB:er

| ( Spara (USB)

| ( JOB-omrade

| (_ Filnamn

| ( Starta

| ( Taut USB-minnet sékert

| ( Ladda (USB)

| (__Filnamn

| ( JOB-omrade

| ( Starta

| ( Taut USB-minnet sékert

5.2.4 Xbutton

| = Xbutton

| (_Anvandarinformation

| (  ForetagsID

| ( Grupp

| (_Anvandare

| ( Aktivering Xbutton-behdrighet

| ¢ Xbutton-behérigheter aktiva

| ( Aterstall Xbutton-konfiguration
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5.2.5 Service

|[=  Service |

| (_ Kontaktforsok |

( EWM GmbH
( Ihr Handler

( Visitenkarte laden (USB)
( Visitenkarte I6schen
( Vorlage speichern (USB)

| ( Taut USB-minnet sékert

| ( Aterférsaljarsdkning

| ( Screenshot

| ( Programuppdatering

|
|
|
| ( Aterstilla |
| ¢ JoB |
|< Kylmodul |
|

|

|

|

|

| (_ Tradmatning

| ( Mandverpanel

| ( Systemminne styrning

| ( Utskad

|< Fabriksinstallningar

5.2.6 Systeminformation
|[=  Systeminformation

| ( Fel >se kapitel 10.2
| ( Meddelanden
| ¢ Historik

| ( Radera historiken

|
|
|
|
|
| ( Varningar/anvisningar >se kapitel 10.1 |
| ( Meddelanden |

| (_Historik |
|

|

|

|

|

|

|

| (_Radera historiken

| (  Drifttimmar

| ( Tillkopplingstid (nollstallbar)

| ( Ljusbagstid (nollstallbar)

| ¢ Tillkopplingstid (total)

| ( Ljusbagstid (total)

| ( Systemkomponenter

099-00L20M-EW506
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Sparrfunktion

| (  Temperaturer

| ¢ Hélje invandigt

| (_ Transformator sekundar

| ( Primarkylkropp

| ( Sensorer

| ( Kylmedelsfléde

5.3  Sparrfunktion

Sparrfunktionen skyddar mot oavsiktlig justering av maskininstallningarna. Alla manéverdon avaktiveras
om funktionen &r aktiverad och signalerar genom indikeringen @. Hall in tryckknappen [= (> 3 s) for att
koppla till eller fran funktionen.

54 MIG/MAG-svetsning

5.4.1 Uppgiftsval manuell

En svetsuppgift (JOB) ar en fordefinierad konfiguration som omfattar alla processparametrar som behdvs

for en viss svetsning och som sparas med ett JOB-nummer. Detta underlattar upprepning och

aterupptagning av specifika svetsuppgifter.

For MIG/MAG-svetsning maste svetssystemet meddelas de aktuella, materialrelaterade installningarna.

Hit raknas materialtyp, traddiameter och skyddsgastyp. Vidare maste varianten av svetsprocedur véljas

beroende pa produktvarianten. Kombinationen av de har grundparametrarna ger ett JOB-nummer, som

maste valjas pa maskinstyrningen. Denna grundinstallning behdver endast kontrolleras eller anpassas vid

trad- eller gasbyte. Aven ett byte av svetsprocess kan paverka JOB-numret.

For val av svetsuppgifter ska foljande steg utféras:

+ Stall in MIG/MAG-svetsprocedur och kombinationen av grundsvetsparametrar (materialtyp,
traddiameter, skyddgastyp). Antingen kan man soka efter grundsvetsparametrarna med hjalp av JOB-
finder >se kapitel 5.4.2 eller ange den direkt med respektive JOB-nummer med hjélp av JOB-
listan >se kapitel 11.1 med JOB-Manager >se kapitel 8.1.

» Valj driftsatt.

+ Valj svetstyp.

» Stall in svetseffekt (arbetspunkt).

» Korrigera vid behov ljusbagens langd och dynamik.

* Anpassa expert- eller specialparametrar.

099-00L20M-EW506
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5.4.2 JOB-finder
JOB-finder ar en hjalpfunktion for sdkning efter svetsuppgifter (JOB) som behdvs.

4 JOBS

JoB-Finder O

JoB Lk JOB-Finder

Setup o9

Hotkeys 7]
i

@-info

Bild. 5.7

5.4.21 Svetsmetod
Efter installning av grundparametrarna kan man koppla om mellan svetsmetoderna MIG/MAG, forceArc,
wiredArc, rootArc und coldArc (satillvida det finns en motsvarande kombination av grundparametrarna).
Genom metodbytet &ndras aven JOB-numret, grundparametrarna forblir dock oféréndrat sparade.

7 MIG/MAG X
forceArc XQ

rootArc XQ

Bild. 5.8

5.4.2.2 Driftssatt

Driftsattet bestammer processférloppet som styrs med svetsbrannaren. Detaljerad beskrivning av
driftsatten >se kapitel 5.4.7.

Bild. 5.9
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MIG/MAG-svetsning

5.4.3

5.4.4

5.4.4.1

Svetstyp

Svetsmetoden betecknar de olika MIG-/MAG-processerna sammanfattande.

Standard (svetsning med standardljusbage)

Beroende pa installd kombination av trddmatningshastighet och ljusbagspannig kan man har anvanda
ljusbagstyperna kortbage, dvergangsbage och spraybage for svetsning.

Pulse (svetsning med pulsbage)

Genom en malinriktad andring av svetsstrommen skapas strompulser i ljusbagen som leder till en 1-
droppe-per-puls-amnesovergang. Resultatet &r en i stort sett sprutfri process som ar lamplig for svetsning
av alla material, sarskilt hoglegerade CrNi-stal eller aluminium.

Positionweld (svetsning i svara lagen)

En kombination av svetsmetoderna puls/standard eller puls/puls, som ar sarskilt Iamplig fér svetsning i
svara lagen tack vare optimerade farbriksinstallda parametrar.

Funktionsomfattningen ar beroende av maskinserien:

Maskinserie Standard Puls Positionweld
Titan XQ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @ M
Taurus XQ @ ® ®

" Aluminium-svetsuppgifter

Standard s

Puls Ju

PositionWeld

Bild. 5.10

Svetseffekt (arbetspunkt)
Svetseffekten stalls in enligt principen enknappsmandvrering. Anvandaren kan valfritt stalla in sin
arbetspunkt som trddmatningshastighet, svetsstrom eller materialtjocklek. Den optimala svetsspanningen
for arbetspunkten beréknas av svetsmaskinen och stélls in. Vid behov kan anvandaren korrigera denna
svetsspanning >se kapitel 5.4.4.2.
Anviandningsexempel (instéllning via materialtjocklek)
Erforderlig tradmatningshastighet ar ej kand och ska beraknas.
» Valj svetsuppgift JOB 76 ( >se kapitel 5.4.1): material = AIMg, gas = Ar 100 %, traddiameter = 1,2 mm.
+ Koppla om indikatorn till materialtjocklek.
+ Mat materialtjockleken (arbetsstycket).
+ Stall in det uppmatta vardet t.ex. 5 mm pa aggregatstyrningen.
Detta installda varde motsvarar en bestamd trddmatningshastighet. Genom att koppla om indikatorn
till denna parameter kan tillhérande varde visas.
5 mm materialtjocklek motsvarar i detta exempel en tradmatningshastighet pa 8,4 m/min.
Uppgifter om materialtjocklek i svetsprogrammet géller som regel kalfogar i svetsposition PB och ska
betraktas som riktvarden. De kan avvika i andra svetspositioner.
Tillbehérskomponenter till arbetspunktinstéllningen
Arbetspunktsinstallningen kan aven ske fran olika tillbehérskomponenter, t.ex. fjarrstyrningar,
specialsvetsbrannare eller robot-/industribusgranssnitt (alternativa granssnitt for automatisk svetsning
kravs, inte mojligt pa alla aggregat i denna serie!).
En narmare beskrivning av de olika apparaterna och deras funktioner framgar av respektive aggregats
bruksanvisning.

32
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5.4.4.2

5.44.3

5.44.4

Ljusbagslingd
Vid behov kan ljusbagslangden (svetsspanningen) korrigeras med +/- 9,9 V fér den individuella
svetsuppgiften. Effekt pa ljusbagen:

+ Installning till negativt varde > kortare ljusbage > stérre intrangning > 6kad sprutbildning.
+ Installning till positivt varde > langre ljusbage > mindre intrdngning > minskad sprutbildning.

Ljusbagedynamik (drosseleffekt)

Med denna funktion kan ljusbadgen anpassas fran en smal, hard ljusbage med djup intrdngning (positivt
varde) till en bred och mjuk ljusbage (negativt varde). Dessutom visas den valda installningen med
signallampor under rattarna.

superPuls

Vid superPuls vaxlar man fram och tillbaka mellan huvudfas A och huvudfas B. Funktionen anvands t.ex.
vid tunn plat fér att malinriktat reducera varmeintrangningen eller for att svetsa i svara lagen utan
pendelrorelse.

superPuls erbjuder manga majligheter i kombination med EWM-svetsprocesser. For att till exempel
kunna svetsa stigande fogar utan att anvédnda den sa kallade grantekniken aktiveras motsvarande
superpuls-variant (materialberoende) genom att valja program 1 >se kapitel 4.2.5. Passande superPuls
ar installda fran fabrik.

Svetseffekten kan antingen visas som medelvarde av huvudfas A och huvudfas B eller som max.-varde
av huvudfas A. Nar medelvardesvisning har aktiverats lyser signallamporna for huvudfas A och
huvudfas B samtidigt. Visningsalternativen kan med specialparameter P19 kopplas

om >se kapitel 8.4.1.16.

5.4.5 Installning av skyddsgasmangd
Saval en for lag som dven en for hog skyddsgasinstéllning kan leda luft till sméltbadet, vilket i sin
tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!
+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.
+  Oppna tryckreduceringsventilen.
» Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.
+ Utlésa funktionen gaskontroll >se kapitel 5.4.5.1 (svestsspanning och tradmatarmotor forblir avstangd
— ingen oavsiktlig tdndning av ljusbagen).
+ Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.
Instéllningsanvisningar
Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasméngd
MAG-svetsning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-I6dning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)
TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasflode
Gasblandningar som &r rika pa helium kraver en hogre gasmangd!
Enligt féljande tabell bér den berdknade 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
099-00L20M-EW506 33
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5.4.5.1

Gastest

Bild. 5.11

5.4.5.2 Spola slangpaket

Bild. 5.12

5.4.5.3 Tradinmatning

5.4.6

Funktionen tradinmatning anvands for spannings- och skyddsgasfri inmatning av tradelektroden efter byte
av elektrodbobin. Genom att trycka och halla tryckknappen Tradinmatning intryckt kas
tradinmatningshastigheten med en rampfunktion fran 1 m/min till installt max-varde (specialparameter

P1 >se kapitel 8.4.1.1).

Tradreversering

Funktionen tradreversering anvands for spannings- och skyddsgasfri reversering av tradelektroden.
Genom att trycka och halla tryckknapparna Tradinmatning och Gaskontroll 6kas
tradreverseringshastigheten med en rampfunktion (specialparameter P1 >se kapitel 8.4.1.1) fran 1 m/min
till installt max-varde. Max-vardet stalls in genom att samtidigt trycka pa tryckknappen Tradinmatning och
vrida pa vanster Click-Wheel.

Under processen maste tradrullen roteras medurs fér hand for att linda av tradelektroden.

Mandverdonen finns under skyddskapan till tradmatningsdrivningen.
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5.4.7 Driftsatt

Svetsparametrarna, t.ex. gasforstromning, fribranning etc., ar optimalt forinstallda for ett flertal
anvandningar (kan dock anpassas vid behov).

5.4.7.1 Tecken och funktionsférklaring

Symbol |Betydelse
Tryck pa avtryckaren

Slapp avtryckaren

Tryck pa avtryckaren (tryck in den snabbt och slapp den)

Skyddsgas

Svetsstrom

2
¥
a?;
|
_8_ Tradelektroden matas
12
ﬁ
i)
o
i)
Ne
I

Tradinforsel

Tradefterbranning

Gasférstromning

Gasefterstréomning

2-takt
i1_:1 2-takt special
Hh | 4-takt
YA VA .
t—, 4-takt special
t Tid

Pstart | Startfas
Pa Huvudfas A
Ps Huvudfas B
Penp Slutfas
t2 Punkittid
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2-takt-drift

b

% 1. i% 2. —P:
' v :
T - : >t
P, i
' ! ! Tt
'L g, ; J i ‘ > ¢

7 7

Bild. 5.13

Forsta takten

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).
Tradmatningsmotorn kor pa inforselhastighet.

Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket,
svetsstrom flodar.

Andra takten

Slapp avtryckaren.

SuperPuls-funktionen avslutas.

Tradmatningsmotorn stannar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden I6per ut.
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2-takt-drift med superPuls

le 1.

5 ;

il

v
[

b

v

& > »
< »& >

LNFA 4

Bild. 5.14

A
V.
r N
v

Forsta takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).

» Tradmatningsmotorn kor pa inférselhastighet.

* Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket,
svetsstrom flodar.

+ Start av Superpuls-funktionen som bdérjar med huvudfas A:
Svetsstrommen vaxlar med angivna tider for parametrarna Varaktighet A och Varaktighet B mellan
huvudfas A och huvudfas B.

Andra takten

» Slapp avtryckaren.

» SuperPuls-funktionen avslutas.

+ Tradmatningsmotorn stannar.

* Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
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2-takt-special

Bild. 5.15

Forsta takten

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Skyddsgas strommar ut (gasférstromning).
Tradmatningsmotorn kér pa inforselhastighet.

Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket,
svetsstrom flodar (startfas Pstart under Varaktighet Start).

Slope pa huvudfas Pa.

Andra takten

Slapp avtryckaren.

Slope till slutfasen Penp for tiden Varaktighet Slut.

Tradmatningsmotorn stannar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden I6per ut.

|« 1. >l 2, ——
| '.'\PSTART i Vt
e Peno é
I T PA E .—I E ;t
\ I
81| — = D I
| ! — e gt
i) i)
on IﬁI
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Punkter

-dj

\ 4

END

v

[N

¢l — ™~
oq:i_ fﬁi t ﬁf“I :Q;
Bild. 5.16

Varaktighet Start och Slope Start fran startfasen maste ldaggas till punkttiden.
Forsta takten

-.-\F’START i
o Pl

A\ 4

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
» Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).
» Tradmatningsmotorn kor pa inférselhastighet.

» Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket,
svetsstrom flédar (startfas PstarT, punkitid startar).

Slope pa huvudfas Pa.
» Efter avslutad installd punkttid foljer slope till slutfasen Penp.
» Tradmatningsmotorn stannar.
» Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
Andra takten
» Slapp avtryckaren.

Nar avtryckaren slapps (takt 2) avbryts svetsningen aven fére punkttidens utgang (Slope till
slutfas Penp).
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2-takt-special med superPuls

=t 1.

\A
A
N
A

v

=0 PSTART

11 P\

8T —
LN = 4

Bild. 5.17

v

v

Forsta takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).

» Tradmatningsmotorn kor pa inférselhastighet.

* Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket.
Svetsstrom flédar (startfas Pstart) under tiden Varaktighet Start.

» Slope pa huvudfas Pa.

+ Start av Superpuls-funktionen som bérjar med huvudfas Pa:
Svetsstrommen véxlar med angivna tider (Varaktighet A och Varaktighet B) mellan huvudfas Pa och
huvudfas Ps.

Andra takten

» Slapp avtryckaren.

» SuperPuls-funktionen avslutas.

+ Slope till Slutfas Penp under tiden Varaktighet slut.

+ Tradmatningsmotorn stannar.

* Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
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4-takt-drift
f—— 1. —ple— 2, —»k—3.—>g<— 4 — >

£ 5 Py

TI Tt
11 i

| . ! —> t
& 1 | i s

! 0 g ot

o A
Bild. 5.18
Forsta takten
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
+ Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).
» Tradmatningsmotorn kor pa inforselhastighet.
* Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket. Svetsstrom flodar.
» Omkoppling till férvald trddmatningshastighet (huvudfas Pa).
Andra takten
» Slapp avtryckaren (utan verkan).
Tredje takten
» Tryck pa avtryckaren (utan verkan).
Fjarde takten
» Slapp avtryckaren.
» Tradmatningsmotorn stannar.
* Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
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2-takt-drift med superPuls

—1. > (< 2 —— 3 —e—— 4. —>

3 J

11 SN\

b -]

v

'8'T \/ \—/ /]

v

I

v

oqi. if:

Forsta takten:

* Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Skyddsgas strommar ut (gasférstromning).

» Tradmatningsmotorn kor pa inférselhastighet.

* Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket,
svetsstrom flédar.

» Start av Superpuls-funktionen som bdrjar med huvudfas Pa:

Bild. 5.19

Svetsstrommen véxlar med angivna tider (Varaktighet A och Varaktighet B) mellan huvudfas Pa och

huvudfas Ps.
Andra takten:
» Slapp avtryckaren (utan verkan).
Tredje takten:
» Tryck pa avtryckaren (utan verkan).
Fjarde takten:
» Slapp avtryckaren.
» SuperPuls-funktionen avslutas.
» Tradmatningsmotorn stannar.
» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
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MIG/MAG-svetsning

4-taktsdrift med viaxlande svetsmetoder (metodomkoppling)
Uteslutande maskiner med svetsmetod pulsbagsvetsning >se kapitel 3.1.
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Bild. 5.20

Forsta takten:

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Skyddsgas strommar ut (gasférstromning).

» Tradmatningsmotorn kor pa inférselhastighet.

» Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket,
svetsstrom flodar.

» Start av procedurvaxlingen som bdrjar med procedur Pa:
Svetsproceduren vaxlar med angivna tider (Varaktighet A och Varaktighet B) fram och tillbaka mellan
metod Pa och den kontrara metoden Ps som sparats i JOB

Om en standardprocedur har sparats i JOB sker alltsa en permanent omkoppling mellan forst
standard- och sedan pulsproceduren. Detsamma galler i omvant fall.

Andra takten:

» Slapp avtryckaren (utan verkan).

Tredje takten:

» Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

Fjarde takten:

» Slapp avtryckaren.

* Procedurvaxlingen avslutas.

+ Tradmatningsmotorn stannar.

» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.

Denna funktion kan aktiveras med hjalp av programvaran PC300.Net.
Se programvarans bruksanvisning.
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MIG/MAG-svetsning

4-takt-special
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Bild. 5.21

Forsta takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).

» Tradmatningsmotorn kor pa inférselhastighet.

* Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket,
svetsstrom flodar (startfas Pstarr).

Slopen pa huvudfas Pa intraffar tidigast efter att den installda tiden Varaktighet Start eller senast nar
avtryckaren slapps.

Andra takten

» Slapp avtryckaren.

» Slope pa huvudfas Pa.

Med snabbtryck') kan man koppla om till huvudfasen Ps.
Upprepad snabbtryckning koppla tillbaka till huvudfas Pa.

Tredje takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Slope pa slutfasen Penp.

Fjarde takten

» Slapp avtryckaren.

» Tradmatningsmotorn stannar.

* Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.

) Ignorera snabbtryck (tryck kort och slédpp inom 0,3 s):

Om omkopplingen av svetsstrommen till huvudfasen Ps med snabbtryck ska ignoreras, maste
parametervardet for huvudfasen Ps stéllas in pa 100% (Pa = Ps) under svetsforloppet.
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MIG/MAG-svetsning

4-takt special med vaxlande svetsmetoder genom snabbtryck (metodomkoppling)
Uteslutande maskiner med svetsmetod pulsbagsvetsning >se kapitel 3.1.
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Bild. 5.22

Forsta takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).

» Tradmatningsmotorn kor pa inférselhastighet.

* Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket,
svetsstrom flodar (startfas Pstarr).

Andra takten
» Slapp avtryckaren.
* Slope pa huvudfas Pa

Slopen pa huvudfas Pa intraffar tidigast efter att den instéllda tiden Varaktighet Start eller senast nar
avtryckaren slapps.
Snabbtryck (tryck in mikrobrytaren kortare an 0,3 s) koppla om svetsproceduren till (Ps).

Om en standardprocedur har definierats i huvudfasen véaxlar snabbtryck till pulsbageproceduren.
En snabbtryckning till vaxlar tillbaka till standardproceduren osv.

Tredje takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

* Slope pa slutfasen Penp.

Fjarde takten

« Slapp avtryckaren.

» Tradmatningsmotorn stannar.

* Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.

Denna funktion kan aktiveras med hjalp av programvaran PC300.Net.
Se programvarans bruksanvisning.
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MIG/MAG-svetsning

4-takt special med vaxlande svetsmetoder (metodomkoppling)

Uteslutande maskiner med svetsmetod pulsbagsvetsning >se kapitel 3.1.
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Bild. 5.23

Forsta takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).

+ Tradmatningsmotorn kor pa "inférselhastighet”.

* Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket.
Svetsstrom flédar (startfas Pstart under tiden Varaktighet Start).

Andra takten
» Slapp avtryckaren.
» Slope pa huvudfas Pa.

+ Start av procedurvaxlingen som borjar med metod Pa:
Svetsproceduren vaxlar med angivna tider (Varaktighet A och Varaktighet B) mellan metod Pa och den
kontrara metoden Ps som sparats i JOB.

Om en standardprocedur har sparats i JOB sker ocksa permanent omkoppling mellan forst
standard- och dérefter pulsbageproceduren. Detsamma géller i omvant fall.

Tredje takten

* Tryck pa avtryckaren.

» SuperPuls-funktionen avslutas.

» Slope i slutfasen Penp for tiden Varaktighet Slut.

Fjarde takten

» Slapp avtryckaren.

+ Tradmatningsmotorn stannar.

» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.

Denna funktion kan aktiveras med hjalp av programvaran PC300.Net.
Se programvarans bruksanvisning.
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MIG/MAG-svetsning

4-takt-special med Superpuls
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Bild. 5.24
Forsta takten
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
» Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).
+ Tradmatningsmotorn kor pa "inférselhastighet”.
* Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket.
Svetsstrom flédar (startfas Pstart under tiden Varaktighet Start).
Andra takten
+ Slapp avtryckaren.
» Slope pa huvudfas PA.
+ Start av Superpuls-funktionen som bérjar med huvudfas Pa:
Svetsstrommen véaxlar med angivna tider (Varaktighet A och Varaktighet B) mellan huvudfas Pa och
huvudfas Ps.
Tredje takten
» Tryck pa avtryckaren.
» SuperPuls-funktionen avslutas.
+ Slope till slutfasen Penp for tiden Varaktighet Slut.
Fjarde takten
» Slapp avtryckaren.
» Tradmatningsmotorn stannar.
* Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
5.4.7.2 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).
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MIG/MAG-svetsning

5.4.8

5.4.9

coldArc XQ / coldArc puls XQ

Varmeminimerad, sprutfattig kortbage for i det narmaste deformationsfri svetsning och 16dning av tunna
platar med utmarkt fogéverbryggning.

| \[/ |

Bild. 5.25

Efter aktivering av coldArc-metoden >se kapitel 5.4.1 ar egenskaperna tillgangliga:

* Mindre deformering och reducerade anlépningsfarger tack vare minimerad varmeintrangning
» Tydlig sprutreducering tack vare i stort sett effektlds amnesdvergang

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

+ Perfekt fogdéverbryggning aven vid varierande fogbredder

* Manuella och automatiserade tillampningar

Efter aktivering av coldArc-metoden (se kapitel "Aktivering av MIG/MAG-svetsuppgift") star dessa
egenskaper till forfogande.

Vid coldArc-svetsning maste man pa grund av de anvanda svetselektrodmaterialen vara sarskilt
noggrann med en god kvalitet hos trddmatningen!

» Utrusta svetsbrannaren och brannarslangpaketet motsvarande uppgiften! ( och svetsbrannarens
bruksanvisning)

Denna funktion kan endast aktiveras och bearbetas med hjilp av programvaran PC300.Net!
(Se programvarans bruksanvisning)

forceArc XQ / forceArc puls XQ
Varmeminimerad, riktningsstabil och tryckstark ljusbage med djup intrdngning fér det 6vre effektomradet.

N

——

Bild. 5.26
» Mindre fogdppningsvinkel genom djup intrdngning och riktningsstabil ljusbage
» Enastaende rotbildning och flankbearbetning
» Saker svetsning aven med mycket langa tradandar (stickout)
* Reducering av intrangningsspar
* Manuella och automatiserade tillampningar
Efter aktivering av forceArc-metoden >se kapitel 5.4.1 star dessa egenskaper till férfogande.
Liksom vid impulsljusbagssvetsning maste man vid forceArc-svetsning sorja for en sarsklid god
kvalitet hos svetsstromforbindelsen!
+ Hall svetsstromledningarna sa korta som méjligt och dimensionera ledningsareorna tillrackligt!
* Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
» Anvand svetsbrannare som ar anpassade till det hoga effektomradet, om majligt vattenkylda.

* Anvand svetstrad med tillracklig forkoppring vid svetsning av stal. Tradspolen bor uppvisa spolning i
lager.

Instabil ljusbage!
Ej helt avrullade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flamtning) hos ljusbagen.
* Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
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MIG/MAG-svetsning

5.4.10 rootArc XQ/rootArc puls XQ

5.4.11

Perfekt modellerbar kortbage for latt fogdverbryggning och rotsvetsning.

A

Bild. 5.27

» Sprutreducering jamfért med standardkortbagen

» God rotbildning och saker flankbearbetning

+ Manuella och automatiserade tillampningar

Instabil ljusbage!

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

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

acArc puls XQ

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

Fordelar

» Perfekt aluminiumsvetsning, sarskilt i tunna platar med hjalp av riktad varmereducering
+ Enastaende fogdverbryggning, framjar aven automatiserade tillampningar

* Minimerad varmeintrangning — minskar risken fér genombranning

* Mindre svetsréksemissioner

* Renare svetsfogar genom kraftigt reducerad magnesiumutbranning

» Enkel och séker hantering av ljusbagen for manuell och automatiserad svetsning
Under processen sker standigt byte av polariteten (se foljande bild).

Darmed forskjuts varmeintrangningen fran materialet till tillsatsmaterialet och droppstorlekarna okar
tydligt (jamfort med likstromssvetsprocessen). Darmed éverbryggas luftspalterna enastaende och
svetsroksemissionerna reduceras.

Bild. 5.28

Pos. |Symbol |Beskrivning

Droppbildning under pulsfasen

Dropplossning efter pulsfasen

Grundstromsfas

BPIWIN(=

Rengoring och férvarmning av traden under den negativa fasen
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5.4.12

Med ljusbagedynamiken kan man paverka den negativa fasen i svetsprocessen:

Dynamikinstallning (mandverdon) Svetsegenskaper
Vanstervridning (mer minus), R Mer energi till traden
negativ fas blir langre ¢ Dropparnas volym dkar

R Processen blir kallare
Hogervridning (mer plus), et Mer energi till arbetsstycket
negativ fas blir kortare ¢ e Droppvolymen minskar

L e Processen blir hetare

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

* Svetsstromskalla typ Titan XQ 400 AC puls D

e Tradmatarenhet typ Drive XQ AC

* Svetsbrannarserie typ PM 551 W Alu

Foljande utrustnings- resp. instéllningskriterier hos tradmatarsystemet ska beaktas:

e Tradmatarrullar (stéll in pressningstryck beroende av tillsatsmaterial och langd pa
slangpaketet)

¢ Brannarcentralanslutning (anvand styrningsror i stallet for kapilarror)
* Kombitradledare (PA-tradledare med passande innerdiameter for tillsatsmaterialet)
* Anvand kontaktrér med tvangskontaktering

wiredArc

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

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

G/9)

DG HAl @#

) 1
AMP @

T
Bild. 5.29
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Vid EWM wiredArc ljusbage med tradreglering varierar svetsstrommen (AMP) bara nagot nar stickout
forandras. Svetsstrommen kompenseras genom en aktiv reglering av tradmatningshastigheten (DG). Om
till exempel stickout férlangs 6kas tradmatningshastigheten. Darmed blir svetsstrommen nastintill
konstant och darmed blir aven varmeintrangningen i arbetsstycket nastintill konstant. Detta leder till att
aven intrangningen endast varierar lite nar stickout varierar.
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Bild. 5.30

5.4.13 MIG/MAG standardbrannare
MIG-svetsbrannarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.
Manéverdon | Funktioner

H Avtryckare « Start/ stopp av svetsningen

Fler funktioner, till exempel programomkoppling (fére eller efter svetsning) ar mojlig genom att peka pa
avtryckaren (beroende av maskintyp och styrningskonfiguration).
Foljande parametrar mast konfigureras pa lampligt satt i menyn Specialparameter >se kapitel 8.4 .

5.4.14 MIG/MAG-specialsvetsbrannare
Funktionsbeskrivningar och kompletterande anvisningar framgar av respektive svetsbrannares
bruksanvisning!

5.4.14.1 Program- och up-/down-drift

:' Programm

Up / Down

Bild. 5.31

Pos. |Symbo| |Beskrivning
1 @ Omkopplare svetsbrannarfunktion - specialsvetsbriannare kravs

&7 __Omkoppling av program eller JOBB
Y — Stegl6s installning av svetseffekten.

Giller inte tradmatarenheter i serie Drive XQ IC 200 . Dessa aggregat ar konfigurerade for
programdrift och har ingen omkopplare.
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5.4.15 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.
Ledningarnas motstandsvarde kan stallas in direkt eller kalibreras med stromkallan. Vid leveransen ar
stromkallornas ledningsmotstand installda optimalt. Vid andrade ledningslangder kravs en avstamning
(spanningskorrigering) for att optimera svetsegenskaperna.

JOB:15

Alignment

1 System information

< Alignment

Measurement WF1

Bild. 5

= system

.32
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Uppgiftsval manuell

6 TIG-svetsning
6.1 Uppgiftsval manuell
Stall in svetsuppgiften JOB 127 i JOB-manager >se kapitel 5.2.3.
6.1.1 Ljusbagetiandning
6.1.1.1 Liftarc
a) b) c)
I | | |
Bild. 6.1

Ljusbagen tands i och med berdringen av arbetsstycket:

a) Placera bréannarens gasmunstycke och volframelektrodens spets forsiktigt pa arbetsstycket och tryck
pa avtryckaren (Liftarcstrom flyter, oberoende av installd huvudstrém)

b) Luta svetsbrannaren éver gasmunstycket tills avstdndet mellan elektrodspetsen och arbetsstycket ar
cirka 2-3 mm. Ljusbagen tands 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.
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Installning skyddsgasmangd (gaskontroll)/spola slangpaket

6.2

Installning skyddsgasmangd (gaskontroll)/spola slangpaket

+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.

+ Oppna tryckreduceringsventilen.

+ Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.

+ Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.

« Gaskontrollen kan utldsas genom att trycka pa tryckknappen Gaskontroll/spola slangpaket (] pa
aggregatstyrningen.

Instéllning 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
tryckknappen igen.

Saval en for lag som dven en for hog skyddsgasinstallning kan leda luft till smaltbadet, vilket i sin
tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!

Instéllningsanvisningar

Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasméngd

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

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

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

TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasflode

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

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

Information om anslutning av skyddsgasforsorjningen och hantering av skyddsgasflaskan finns i
bruksanvisningen for svetsstromkallan.
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Pulssvetsning

6.3

Pulssvetsning
Funktionsférloppen ar i stort sett desamma som vid standardsvetsning, men dessutom sker en vaxling
fram och tillbaka mellan huvudfas A (pulsstrém) och huvudfas B (pulspausstrém) vid de installda tiderna

Varaktighet A och Varaktighet B.

Thermal pulsing

i M o9

Bild. 6.2
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Hotstart

7

71

7.2

7.3

Man. elektrodsvetsning
Stall in svetsuppgiften JOB 128 i JOB-manager >se kapitel 5.2.3.

Hotstart

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

14 5. A= Hotstartstrom
B= Hotstarttid
C= Huvudstrom
& | = Strom
- >t t= Tid
Bild. 7.1
Arcforce

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

Parametern stélls in pa huvudskarmbilden (hemskarm) >se kapitel 4.2.3.

Antistick

Uy Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden skulle branna fast trots Arcforce kopplar aggregatet
automatiskt om till minimalstrdm inom ca 1 s. Utglédgningen av
elektroden férhindras. Kontrollera installningen av svetsstrommen och
korrigera den for den aktuella svetsuppgiften!

Antistick

v

Bild. 7.2
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
JOB-manager (organisera svetsuppgifter)

Funktionsbeskrivning

JOB-manager (organisera svetsuppgifter)

Med JOB-manager kan man organisera svetssystemets svetsuppgifter.

Foljande atgarder kan genomféras i JOB-manager:

Ladda « JOB for aktiv anvandning (alternativt via funktionen JOB-finder).

Organisera * JOB-favoriten.

» Kopiera valfri JOB till det fria JOB-omradet (JOB 129 till JOB 169)

+ Aterstall ett bestamt eller alla JOB till fabriksinstéllningen.

» Exportera enstaka eller ett visst JOB-omrade till ett USB-minne eller importera fran ett USB-minne.

Vart att veta om JOB-lagringsomraden:

Vi skiljer mellan tva lagringsomraden:

* 121 pa fabrik, férprogrammerade, fasta JOB. Fasta JOB laddas inte utan definieras med
svetsuppgiften (varje svetsuppgift tilldelas ett fast JOB-nummer).

+ 128 fritt definierbara JOB (JOB 129 till 256)

Val

JOB:9

JOB-Finder JOB manager
Jo8

Setup

Hotkeys

o o

Bild. 8.1
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Funktionsbeskrivning ev\;")1
JOB-favoriter

8.2 JOB-favoriter

JOB-Favoriter ar extra minnesplatser dar man kan till exempel kan spara ofta anvanda svetsuppgifter,
program och deras installningar och vid behov ladda dem. Status for favoriter (laddad, andrad, inte
laddad) visas med signallampor.

» Det finns totalt 5 JOB-favoritminnesplatser tillgéngliga for valfria installningar.
+ Atkomststyrningen kan vid behov anpassas med nyckelbrytaren eller Xbutton-funktionen.

AlMECE

Bild. 8.2
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 (s%] |Tryckknappar JOB-Favoriter
Lagringsplatser for ofta anvanda svetsuppgifter.
2 Statusindikering JOB-Favoriter
¢ e lyser inte: ingen favorit sparad pa denna minnesplats.
S lyser gront: Favorit sparad eller laddad, sparade instéllningar och de aktuella
maskininstallningarna ar identiska.
R lyser rétt: Favorit laddad, men sparade instéllningar och den aktuella
maskininstallningen ar inte identiska (t.ex. har arbetspunkten andrats).
¢ - lyser gratt: Favorit sparad pa denna minnesplats, men inte vald.

8.2.1 Spara aktuella installningar i favorit

Bild. 8.3

+ Hall tryckknappen Favoritminnesplats intryckt i 2 s (statusindikeringen Favoriter lyser gront).

8.2.2 Ladda sparad favorit

Bild. 8.4

» Tryck pa tryckknappen Favoritminnesplats (statusindikeringen Favoriter lyser gront).
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
JOB-favoriter

8.2.3 Radera sparad favorit

Bild. 8.5

» Tryck in och hall tryckknappen Favoritminnesplats intryckt.
efter 2 s lyser statusindikeringen Favoriter gront
efter ytterligare 5 s blinkar signallampan rétt
efter ytterligare 5 s slacks signallampan

+ Slapp tryckknappen Favoritminnesplats.
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Funktionsbeskrivning ev\;hq
Atkomstbehdrighet (Xbutton)

8.3

8.3.1

8.3.2

8.3.3

8.4

Atkomstbehérighet (Xbutton)

Xbutton ar ett system for intelligent styrning av atkomstbehorigheter i EWM svetsmaskiner och
komponenter som ar utrustade med styrningen Expert-. Med hjalp av ett praktiskt, programmerbart
identifieringsminne (Xbutton) kan anvandare tilldelas olika behdérighet.

Xbutton-systemet kan anvandas for tva olika atkomstsparrar.

1. Behdrighetsadministration genom utloggat tillstand (en Xbutton behdvs)
Svetsformannen har en Xbutton med administratorsbehdrighet. Efter aktivering/inloggning pa
Xbutton-behdorighet stalls nskade svetsparametrar in (resp. med hjalp av svetsanvisningar). Nu
loggar den ansvarige svetsférmannen ut med hjalp av Xbutton. Nu befinner sig stromkallan i sparrat
tillstand. Svetsaren kan nu endast utfora svetsuppgiften med de férinstallda parametrarna. Med
Xbutton--verktyget kan atkomstbehdrigheten definieras &nnu mer detaljerat (féretags-ID, grupp- och
atkomstbehdrighet) i utloggat tillstdnd och dverforas till stromkallan med hjalp av
programmeringsnyckeln (Xbutton).

2. Atkomstadministration med hjélp av olika Xbutton (flera Xbutton behévs)
Varje svetsare far en Xbutton med motsvarande behdrighet, som har faststallts av svetsférmannen.
Genom att logga in med Xbutton kan svetsaren endast utféra svetsuppgiften med sina personliga
atkomstbehdorigheter. Xbutton-verktyget som behévs har anvands for att hantera identifieringsminnet
(Xbutton) och anvandare samt hantering av svetsare och deras svetsarkvalifikationer.

' B EEE

Bild. 8.6

Anvandarinformation
Anvandarinformationer som t.ex. féretagsID, anvandarnamn, grupp etc. visas

Aktivering Xbutton-beh.

For att aktivera Xbutton-behdrigheten kravs féljande steg:

1. Inloggning med en Xbutton inkl. administratorsrattigheter.
2. Koppla till menypunkten "Xbutton-behdrighet aktiv”.

Aterstill Xbutton-konfigurationen

For att aterstalla Xbutton-konfigurationen maste man vara inloggad med motsvarande Xbutton
(administratérsbehdrighet). Foéretags-ID, tilldelad grupp och atkomstrattigheter som sparats pa
stromkallan for utloggat tillstand aterstalls till fabriksinstaliningarna. Samtidigt avaktiveras Xbutton--
behdorigheten.

Specialparametrar (ytterligare installningar)
Specialparametrar (P1 till Pn) anvands for kundspecifik konfigurering av aggregatets funktioner. Detta ger
anvandaren maximal flexibilitet for att optimera instaliningarna motsvarande sina behov.

Dessa installningar gors inte omedelbart pa aggregatstyrningen, da en regelbunden instalining av
parametrarna i regel inte ar nédvandig. Antalet specialparametrar som kan aktiveras kan avvika fran de i
svetssystemet anvanda aggregatstyrningarna (se motsvarande standardbruksanvisning).

Specialparametrarna kan vid behov aterstéllas till fabriksinstallningarna >se kapitel 5.2.5.
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Funktionsbeskrivning

Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

Indikering Instéllning/Val
P / Ramptid tradinmatning/tradreversering
UL B ' Ep— Normal inmatning (10 s ramptid)
1= Snabb inmatning (3 s ramptid) (fabriksinstallning)
P E Sparra program "0"
=) 0= PO godkant
1= PO sparrat (Fran fabrik)

Indikeringslage for up/down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (ett par
knappar)

0=-—-—--- Normal indikering (fran fabrik) programnummer/svetseffekt (0-9)

1= Véxlande indikering programnummer/svetstyp

Programbegransning
Program 2 till max 15
Fran fabrik: 15

Specialfoérlopp i driftsatten 2- och 4-takt special

0= normal (hittillsvarande) 2Ts/4Ts (Fran fabrik)
1= TM3-forlopp for 2Ts/4Ts
P ] Korrigeringsdrift, gransvardesinstalining
! 0=-—--- Korrigeringsdrift frankopplad (fabriksinstallning)
1= Korrigeringsdrift tillkopplad

Signallampan Huvudfas Pa blinkar.

Programomkoppling med standardsvetsbrannare
0 = Ingen programomkoppling (fabriksinstallning)

1= Special 4-takt
2= Special 4-takt special (n-takt aktiv)
3= Special 4-takt special (n-takt-férlopp fran godtyckligt program)
Fp 55 4T- och 4Ts-snabbtryckstart
0 == Ingen 4-takt snabbtryckstart
1= 4-takt snabbtryckstart méjlig (fabriksinstallning)
P 111 Enkel- eller dubbeltradmatningsdrift
LN R I Ip— Enkeldrift (Fran fabrik)
1= Dubbeldrift, detta aggregat ar "master”
2= ee Dubbeldrift, detta aggregat ar "slave"
01 Snabbtryckningstid
Fva 0 =-—---- Snabbtrycksfunktion frankopplad
1= 320 ms (fabriksinstallning)
2 = 640 ms
ID ;E JOB-listomkoppling
/ 0= uppgiftsorienterad JOB-lista
1= real JOB-lista (Fran fabrik)
2= me real JOB-lista och JOB-omkoppling aktiverad éver tillbehor
17 Nedre grans JOB-fjarromkoppling
' Funktionsbrannarens JOB-omrade (PM 2U/D, PM RD2)
Nedre grans: 129 (fabriksinstallning)
¥, Ovre grins JOB-fjarromkoppling

FunktionsbrannarensJOB-omrade (PM 2U/D, PM RD2)
Ovre grans: 169 (fabriksinstalining)

Q| |To| |9 |[TQ

,5 HOLD-funktion

! (e — Hallvardena visas ej
1= Hallvardena visas (Fran fabrik)

! 5 Block-JOB-drift

! 0=-—--- Block-JOB-drift ej aktiv (Fran fabrik)
1= Block-JOB-drift aktiv

099-00L20M-EW506
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Funktionsbeskrivning ev\;hq
Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

8.4.1
8.41.1

8.41.2

Indikering Installning/Val

Fj 177 Programaktivering med standardsvetsbrannarens avtryckare

LI B 1o o p— ingen programaktivering (Fran fabrik)
1= Programaktivering mojlig

Fj ,q Medelvardesindikering vid superPuls

- 0= funktion frankopplad.

1= e funktion tillkopplad (fabriksinstallning).

’D =7 Instéllning pulsbagssvetsning i huvudfas A

Lu 0= Instaliningen pulsbagssvetsning frankopplad under huvudfasen A.

1= Om funktionerna superPuls och svetsproceduromkopplingen ar tillgéngliga och

aktiverade utfors alltid svetsproceduren pulsbagssvetsning i huvudfas A
(fabriksinstallning).

O
My

Absolutvardesinstillning

Startfas, huvudfas B och slutfas kan valfritt stallas in relativt eller absolut i forhallande till
huvudfas A.

0=---- Relativ parameterinstallining (fabriksinstallning).
1= Absolut parameterinstallning.

PEE Elektronisk reglering av gasméngd, typ

L= = 1= e Typ A (fran fabrik)
0=---- Typ B

PE) :'j Programinstéllning for relativprogram

. = <) 0= —mmmm- Relativprogram kan stéllas in gemensamt (fabriksinstallning).
1= e Relativprogram kan stéllas in separat.

PE L{ Indikering av korrigerings- eller bérspanning

L= 7 0=--- Indikering av korrigeringsspanning (fabriksinstallning).
1= Indikering av absolut borspanning.

P25

JOB-val vid Expert-drift
Utan funktion i det har aggregatutférandet.

Fcb

Borvarde elektrodbobinuppvarmning (OW WHS) >se kapitel 8.4.1.23
off =-———-- frankopplad
Installningsomrade temperatur: 25 °C-50 °C (45 °C fabriksinstallning)

Pc i

Omkoppling av driftsattet vid svetsstart >se kapitel 8.4.1.24
0= - Inte aktiverad (fabriksinstallning)
1= Aktiverad

Fcd

Feltroskel elektronisk gasméngdsreglering >se kapitel 8.4.1.25
Felutmatning vid avvikelse gasboérvarde

P8

Enhetssystem >se kapitel 8.4.1.26
0=---- Metriskt system (fabriksinstallning)
1= Brittiskt system

F30

Valmajligheter for programforlopp med ratt >se kapitel 8.4.1.27
0=-—--- Inte aktiverad
1= e Aktiverad (fabriksinstallning)

Specialparametrar i detalj

Ramptid tradinmatning (P1)

Tradinmatningen boérjar med 1,0 m/min i 2sek. Darefter héjs rampfunktion till 6,0 m/min. Ramptiden kan
stallas in mellan tva omraden.

Under tradinmatningen kan hastigheten andras via ratten Svetseffekt. En &ndring paverkar inte

ramptiden.

Program "0", Frigivning av programsparren (P2)
Programmet PO (manuell instélining) sparras. Oberoende av nyckelbrytarens lage ar endast drift med P1

till P15 ar méjlig.
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E\A;")‘) Funktionsbeskrivning
Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

8.4.1.3 Indikeringslage Up/Down-svetsbriannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (P3)
Normal indikering:
* Programdrift: Programnummer
* Up/down-drift: Svetseffekt (0 = min. strdm/9 = max. strém)
Vaxlande indikering:
* Programdrift: Vaxla programnummer och svetsmetod (P = impuls/n = ingen impuls)
» Up/down-drift: Vaxla svetseffekt (0 = min. strom/9 = max. strém) och symbol fér up/down-drift
8.4.1.4 Programbegransning (P4)
Med specialparametern P4 kan aktiveringen av programmen begransas.
» Instéllningen Overtas for alla JOB.
» Aktiveringen av programmen ar beroende av laget hos omkopplaren "Svetsbrannarfunktion". Program
kan endast kopplas om vid brytarlage "Program"”.
*  Programmen kan kopplas om med en ansluten specialsvetsbrannare eller en fjarrstyrning.
+ En omkoppling av programmen med ratten "Korrigering av ljusbagslangden/aktivering svetsprogram"
ar endast maojlig nér ingen specialsvetsbrannare eller fjarrstyrning ar ansluten.
8.4.1.5 Specialforlopp i driftssatten 2- och 4-takt-special (P5)
Forlopp 2-takt specialdrift/4-takt specialdrift:
+ Startfas Pstart
* Huvudfas Pa
Forlopp 2-takt specialdrift/4-takt specialdrift med aktiverat specialforlopp:
+ Startfas PstarT
* Huvudfas Ps
* Huvudfas Pa
8.4.1.6 Korrekturdrift, gransvardesinstallning (P7)
Korrekturdriften kopplas samtidigt till eller fran for alla jobb och deras program. Varje jobb far ett
korrekturomrade for tradhastigheten (DV) och svetsspanningskorrekturen (Ukorr).
Korrekturvardet lagras for varje program separat. Korrekturomrade kan vara max. 30 % av
tradhastigheten och +-9,9 V av svetsspanningen.
upv] upv]
Umax Umax
24,0V 239V Ve
/ (DVGrenz = +1,9) /
21,9V 2V 7
19,8V / (DVGrenz :2011;)’ /
/ /
i e
Umin { Umin ‘(
v o -20% +20% DVmax DV [m/min] v o 11m/min DVmax DV [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Bild. 8.7
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Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

Exempel for arbetspunkten i korrigeringsdrift:

Tradmatningshastigheten i ett program (1 till 15) stalls in pa 10,0 m/min. Det motsvarar en svetsspanning
(U) péa t.ex. 21,9 V. Om nyckelbrytaren stélls i laget &’ gar det bara att svetsa med dessa varden i detta
program.

Om svetsaren ska kunna gora trad- och spanningskorrigering ocksa i programdrift maste korrigeringsdrift
tillkopplas och gransvardena for trad och spanning anges.

Instéllning av korrigeringsgransvarde for trad = 20 %

Installning av korrigeringsgransvarde fér spanning = 1,9 V.

Nu ar det mojligt att korrigera trddmatningshastigheten med 20 % (8,0 till 12,0 m/min) och
svetsspanningen med +/- 1,9V (3,8 V).

| exemplet stalls trddmatningshastigheten in pa 11,0 m/min. Det motsvarar en svetsspanning pa 22 V. Nu
kan svetsspanningen dessutom korrigeras med 1,9 V (20,1 V och 23,9 V).

Nar nyckelbrytaren stills i Iaget @ aterstélls vardena fér korrigering av spanning och
tradmatningshastigheten.

Instéllning av korrigeringsomradet:

» Aktivera och spara specialparametern "Korrigeringsdrift” (P7=1).
» Nyckelbrytaren i laget @.

+ Stall in korrigeringsomradet enligt féljande:

Bild. 8.8

» Efter ca 5 sek utan ytterligare atgard fran anvandaren 6vertas de installda vardena och indikeringen
atergar till programindikeringen.

« Stall tillbaka nyckelbrytaren i laget si'!
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Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

8.4.1.7 Programomkoppling med standardsvetsbrannarens avtryckare (P8)
Special 4-takt (4-takts absolutprogramfériopp)
» Takt 1: Absolutprogram 1 kors
+ Takt 2: Absolutprogram 2 kors efter utgangen av "tstart".
» Takt 3: Absolutprogram 3 kors tills tiden "t3" gatt ut. Darefter vaxlas automatiskt till absolutprogram 4.
Tilloehérskomponenter, som t.ex. fjarrstyrning eller specialsvetsbriannare, far inte vara anslutna!
Programomkopplingen pa tradmatarenhetens styrning ar avaktiverad.

A A "
< 1. 2. 3. ———>< 4,
Ll PA2 PM

| PA3
<— tstart—> <« {3 —» >

Bild. 8.9

Special 4-takt special (n-takt)
» Takt 1: Startfas Pstart fran program P+ kors.

+ Takt 2: Huvudfas Pa1 kérs efter utgangen av tstat. Genom snabbtryckning pa avtryckaren kan man
koppla om till andra program (Pa1 till max Pas).

j——1. — >« l<3>«— 4. —>

PP mmaanry

Y

| :
.o.PSTAR'r H t
\ PA‘I :
H * PA2 E
E P a
i "_P= !
1 i Pl |Pew i
! . e @ ! >
g N Dot
8 | 1N
I < ﬁﬂ > < » 4_’:<—ﬂﬂ’: "
on. ¢ n =max. 9 fT: no
Bild. 8.10
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Funktionsbeskrivning ev\;hq
Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

8.41.8

8.41.9

8.41.10

Antal program (Pan) motsvarar det takttal som faststallts under n-takt.
Forsta takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Skyddsgas strommar ut (gasforstromning).

» Tradmatningsmotorn kor pa inforselhastighet.

* Ljusbagen tander nar tradelektroden traffar arbetsstycket.
Svetsstrom flodar (huvudfas Pstart fran program Pas+).

Andra takten
» Slapp avtryckaren.
» Slope pa program Pas for huvudfas A

Slopen pa huvudprogram Pa1 utfors tidigast efter att utgangen av den installda tiden tstarT eller senast
nar avtryckaren slapps. Genom snabbtryckning (trycka kort och slappa inom 0,3 s) kan omkoppling
ske till andra program. Mdjliga program ar Pa till Pas.

Tredje takten
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Slope pa slutfasen Penp fran Pan. Forloppet kan stoppas nar som helst genom att halla avtyckaren
intryckt lange (>0,3 s). Darefter utfors Penp fran PAN.

Fjarde takten

» Slapp avtryckaren.

» Tradmatningsmotorn stannar.

» Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
+ Gasefterstromningstiden l6per ut.

Special 4-takt special (n-takt-forlopp fran godtyckligt program)

Funktionsbeskrivningen ser huvudsakligen ut som for n-takt aktiv (parameterinstélining 2) med skillnaden
att efter Pstart foljer programmet som valdes fore svetsstart och inte Pa1. Denna instéllining kan aven
kombineras med P17.

4T/4Ts-snabbtryckstart (P9)

| 4-takt — snabbtryckstart — driftslaget kopplas den 2:a takten in direkt genom en tryckning pa avtryckaren,
utan att strommen maste vara inkopplad.

Om man vill avbryta svetsningen, kan man trycka pa avtryckaren en gang till.

Instéllning Enkel- eller dubbeldrift (P10)

Om systemet ar utrustat med tva tradmatarenheter, far inga ytterligare tillbeh6rskomponenter
anslutas till det 7-poliga (digitala) anslutningsuttaget! Detta galler bland annat digitala
fjarrstyrningar, robotgranssnitt, dokumentationsgranssnitt, svetsbrannare med digital
styrledningsanslutning, etc.

| enkeldrift (P10 = 0) far ingen andra tradmatarenhet vara ansluten!
» Ta bort anslutningarna till den andra tradmatarenheten

| dubbeldrift (P10 = 1 eller 2) maste bada tradmatarenheterna vara anslutna och bada styrningarna
maste vara olika konfigurerade for denna driftstyp!

» Konfigurera en tradmatarenhet som master (P10 = 1)

» Konfigurera den andra tradmatarenheten som slave (P10 = 2)

Tradmatarenheter med nyckelbrytare (tillval, >se kapitel 8.3) maste konfigureras som master (P10
=1).

Den som master konfigurerade tradmatarenheten ar aktiv efter inkoppling av svetsaggregatet.
Ytterligare funktionsskillnader mellan tradmatarenheterna upptrader e;j.

Snabbtryckningstid (P11)

Snabbtryckningstiden (kort tryck pa avtryckaren for funktionsandring) kan stéllas in i tre steg.

0 = Ingen snabbtryckningstid

1 = 320 ms (fran fabrik)

2=640ms
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Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

8.4.1.11

8.41.12

8.41.13

JOBB-listor omkoppling (P12)
Véarde | Beteckning Forklaring

0 Uppgiftsorienterad JOB-numren ar sorterade efter svetstradar och skyddsgaser. Vid
JOB-lista valet hoppas ev. JOB-nummer 6ver.

1 Real-JOB-lista JOB-numren motsvarar de verkliga minnescellerna. Alla JOBB kan
valjas, inga minnesceller hoppas dver vid valet.

2 Real JOB-lista, Som real-JOB-listan. Dessutom ar JOB-omkoppling med
JOB-omkoppling aktiv | motsvarande tillbehérskomponenter, t.ex. en funktionsbrannare,
mojlig.

Skapa anvandardefinierade JOB-listor

Ett sammanhdngande minnesomrade skapas, inom vilket omkoppling kan ske mellan JOBs med
tillbehérskomponenter, till exempel en funktionsbrannare.

» Stall in specialparametern P12 pa "2”".

+ Stall omkopplaren "Program eller Up-/Down-funktion” pa position "Up/Down".
Valj ett befintligt JOB som ligger sa nara det dnskade resultatet som majligt.

» Kopiera JOB till en eller flera mal-JOB-nummer.

Om fler JOB-parametrar maste anpassas, valjs mal-JOBs efter varandra och de enskilda parametrarna
anpassas.

+ Stéll in specialparametern P13 pa den nedre gréansen och

* specialparametern P14 pa den 6vre gransen for mal-JOBsBET.

 Stall omkopplaren "Program eller Up-/Down-funktion“ pa "Program”.

Med tillbehdérskomponenten kan JOBs kopplas om inom det fastlagda omradet.

Kopiering av JOBB, funktion "Copy to"

Det mdjliga malomradet ligger mellan 129-169.

+ Konfigurera forst specialparametern P12 till P12 = 2 eller P12 = 1!

Kopiera JOB efter nummer, se tillhérande bruksanvisning ”Styrning”.

Genom att upprepa de sista bada stegen kan samma kall-JOBB kopieras till flera mal-JOBB.

Registrerar styrningen ingen anvandaraktion i mer én 5 s, gar den tillbaka till visning av parametrarna och
kopieringsprocessen ar avslutad.

Undre och 6vre grians for JOBB-fjarromkopplingen (P13, P14)

Det hogsta, resp. lagsta JOBB-nummer, som kan valjas med tillbehérskomponenter, som t.ex.
PowerControl 2 brannaren.

Undviker en oavsiktlig omkoppling till icke dnskade eller icke definierade JOBB.
Hall-funktion (P15)

Hall-funktion aktiv (P15 = 1)

* Medelvardena av de senast svetsade huvudprogramparametrarna visas.
Hall-funktion inte aktiv (P15 = 0)

* Huvudprogramparametrarnas borvarden visas.
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Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

8.41.14

8.41.15

8.4.1.16

Block-JOB-drift (P16)

Foéljande tillbehérskomponeter understéder block-JOB-driften:

» Up/Down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (ett knapp-par)
I JOB 0 ar program 0 alltid aktivt, i alla évriga JOB program 1

| detta driftsatt kan, med tillbehdrskomponenter, totalt 30 JOB (svetsuppgifter), fordelade pa tre block,
Oppnas.

Foljande konfigurationer ska utforas for att kunna anvanda block-JOB-driften:
+ Stall omkopplaren "Program eller upp-/nerfunktion” pa "Program”

» Stall JOB-listan pa verklig JOB-lista (specialparameter P12 = "1")

» Aktivera block-JOB-driften (specialparameter P16 = "1")

» Vaxla till block-JOB-drift genom att aktivera ett av special-JOB 129, 130 eller 131.

Samtidig drift med granssnitt som RINT X11, BUSINT X11, DVINT X11 eller digitala
tillbehérskomponenter som fjarrstyrningen PHOENIX R40 &r inte mojlig!
Fordelning av JOB-numren for indikering pa tillbeh6rskomponenterna

JOB-nr Indikering/aktivering pa tillbehérskomponenten

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Special-JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149

Special-JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159

Special-JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169
JOB 0:
Detta JOB mojliggér manuell installning av svetsparametrarna.
Aktivering av JOB 0 kan forhindras med nyckelbrytaren eller med "Program 0 sparr” (P2).
Nyckelbrytarlage uf", resp. specialparameter P2 = 0: JOB 0 spérrad.
Nyckelbrytarlage @, resp. specialparameter P2 = 1: JOB 0 kan véljas.
JOBs 1-9:
| varje special-JOB kan nio JOB (se tabell) 6ppnas.

Borvarden for tradmatningshastighet, korrektur ljusbage, dynamik, etc. maste forst matas in i dessa JOB.
Detta gors bekvamt med programvaran PC300.Net.

Om programvaran inte ar tillganglig kan funktionen "Copy to” anvandas for att skapa anvandardefinierade
JOB-listor i special-JOB-omraden (se forklaringar i kapitlet "JOB-listor omkoppling (P12)".
Programaktivering med standardbréannarens avtryckare (P17)

Mojliggdr en programaktivering, resp. programomkoppling fére svetsstarten.
Genom att trycka pa avtryckaren kopplas till nasta program. Nar det sista frigivha programmet nas,
fortsatts med det forsta.

+ Det forsta frigivna programmet &r program 0, savitt det inte ar spérrat.
(se aven specialparameter P2)

» Det sista frigivna programmet ar P15.
- Om programmen inte ar begransade genom specialparametern P4 (se specialparameter P4).
- Eller programmen ar begransade genom n-takt-installningen (se parameter P8) for valt JOB.
» Svetsstart sker genom att halla avtryckaren intryckt langre an 0,64 s.

Programaktivering med standardsvetsbrannarens avtryckare kan anvandas i alla driftsatt (2-takt, 2-takt-
special, 4-takt och 4-takt-special).

Medelvérdesindikering vid superPuls (P19)

Funktionen aktiv (P19 = 1)

» Vid superPuls visas medelvardet for effekten fran huvudfas A (Pa) och huvudfas B (Ps) pa displayen
(fabriksinstallning).

Funktionen aktiv (P19 = 0)
» Vid superPuls visas endast effekten fér huvudfas A pa displayen.

Om endast tecknen 000 skulle visas pa maskinens display vid aktiverad funktion, handlar det om
en sallsynt, inkompatibel systemkombination. Losning: Stang av specialparametern P19.

68

099-00L20M-EW506
28.01.2025



E\A;")‘) Funktionsbeskrivning
Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

8.41.17

8.41.18

8.41.19

8.4.1.20

8.41.21

8.4.1.22

8.4.1.23

8.41.24

8.4.1.25

8.4.1.26

Instéllning pulsbagssvetsning i program PA (P20)

Uteslutande vid aggregatvarianter med pulsbagssvetsmetod.

Funktionen aktiv (P20 = 1)

» Om funktionerna superPuls och svetsproceduromkopplingen ar tillgangliga och aktiverade utfors alltid
svetsproceduren pulsbagsvetsning i huvudfas Pa (fabriksinstallining).

Funktionen ej aktiv (P20 = 0)

+ Instéllningen pulsbagssvetsning frankopplad under huvudfasen Pa .

Absolutvardesinstéllning for relativprogram (P21)

Startfas Pstart, huvudfas Pg och slutfas Penp kan valfritt stallas in relativt eller absolut i forhallande till
huvudfas Pa.

Funktionen aktiv (P21 =1)

» Absolut parameterinstalining.

Funktionen aktiv (P21 = 0)

* Relativ parameterinstallning (fabriksinstallning).

Elektronisk reglering av gasmangd, typ (P22)

Enbart aktiv vid aggregat med inbyggd reglering av gasmangd (tillval fran fabrik).

Instéllningen far endast goras av auktoriserad servicepersonal (grundinstallning = 1).
Programinstallning for relativprogram (P23)

Startfas, huvudfas B och slutfas kan antingen stéallas in gemensamt eller separat fér arbetspunkterna PO-
P15. Om de stélls in gemensamt sparas parametervardena i JOB, vilket inte sker om de stélls in separat.
Om de stélls in separat ar parametervardena lika for alla JOBs (med undantag for special-JOBs SP1,
SP2 und SP3).

Indikering av korrigerings- eller bérspanning (P24)

Nar ljusbagekorrigeringen stalls in med den hdgra ratten kan antingen korrigeringsspanningen +- 9,9 V
(fabriksinstallning) eller den absoluta bérspanningen indikeras.

JOB-val vid Expert-drift (P25)

Med specialparameter P25 kan man faststalla om man pa trdédmatarenheten kan vélja special-JOB
SP1/2/3 eller svetsuppgiftsval enligt JOB-listan.

Borvarde for traduppvarmning (P26)

Tradspoluppvarmningen, aven kallad Wire Heating System (WHS) férhindrar fuktavlagringar pa
svetstraden och minskar darmed risken for vateporer. Installningen sker steglost i temperaturomradet
mellan 25-50 °C, installningen 45 °C fran fabrik och anvands foretradesvis for fuktighetsabsorberande
svetstillsatser som aluminium eller karntradar.

Omkoppling av driftséttet vid svetsstart (P27)

Nar driftsattet 4-takt-special har valts kan anvandaren genom tiden som avtryckaren trycks in bestamma i
vilket driftsatt (4-takt- eller 4-takt-special) programférloppet utfors i.

Hall avtryckaren intryckt (Iangre an 300 ms): Programforlopp med driftsatt 4-takt-special (standard).
Tryck snabbt pa avtryckaren: Aggregatet vaxlar till driftsatt 4-takt.

Feltroskel elektronisk gasméngdsreglering (P28)

Det procentuellt installda vardet anger feltroskeln, om det under- eller éverskrids visas ett
felmeddelande >se kapitel 10.2.

Enhetssystem (P29)

Funktion inte aktiv

* Metriska mattenheter visas.

Funktion aktiv

+ Brittiska mattenheter visas.
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Energisparfunktion (Standby)

8.4.1.27 Valmojlighet for programforlopp med ratt svetseffekt (P30)
Funktion inte aktiv
» Ratten ar sparrad, anvand tryckknappen Svetsparameter for att valja svetsparametrar.
Funktion aktiv
» Ratten kan anvandas for att valja svetsparametrarna.

8.5 Energisparfunktion (Standby)
Energisparlage kan aktiveras med den tidsberoende energisparfunktionen. Om inte nagon
anvandarinmatning utférs pa svetssystemet koppla maskinen om till energisparlage.
Displayen pa maskinstyrningen Expert 3.0 blir mérk och pa maskindisplayerna pa trddmatarenheten visas
endast den mittersta tvarsiffran pa displayen.
Genom valfri mandvrering av ett manéverdon (t.ex. snabbtryckning pa avtryckaren) inaktiveras
energisparlaget och maskinen atergar still svetsberedskap igen.
Val

|[=  Systeminstallningar

| ( stromkalla PS]

| ( Energisparfunktion

| (  Standbytid [56A]
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Underhall, skotsel och avfallshantering

Allmant

9 Underhall, skotsel och avfallshantering
9.1 Allmant

b

A FARA

Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!

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

Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. Denna
spanning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten 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!
Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av kvalificerade
personer (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 nodvandiga sakerhetsatgarder.

* FOlj underhallsanvisningarna >se kapitel 9.

* Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen férran felet

har atgardats och en ny kontroll har utforts.

Reparations- och underhallsarbeten far endast utféras av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterférsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla
servicedrenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din aterforsaljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestallning av reservdelar.
Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till storsta delen
underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skétsel.
Om aggregatet ar smutsigt reduceras livslangd och intermittens. Rengéringsintervallerna ska anpassas
efter de aktuella omgivningsvillkoren och den nedsmutsning som aggregatet utsatts fér (dock minst en

gang per halvar).
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Avfallshantering av aggregatet

9.2

H

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!
Aggregatet innehaller vardefulla rédmnen som bor tillforas atervinningen samt elektroniska

mmmmm komponenter som maste avfallshanteras.

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

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

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

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

| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat Idmnas in till en insamling som ar
separerad fran de osorterade hushéallssoporna. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna
(kommunerna) 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.
Batteritypen och dess sammansattning ar markt pa ovansidan (typ CR2032 eller SR44). Féljande
EWM-produkter kan innehalla batterier:

» Svetshjalmar
Batterier kan enkelt tas ut fran LED-kassetten.
+ Aggregatstyrningar
Batterier finns pa baksidan i respektive socklar pa ménsterkortet och kan enkelt tas av. Styrningarna
kan demonteras med vanliga verktyg.
Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater far ni hos motsvarande stads- eller
kommunférvaltning. Det &r aven mgjligt att [Amna in uttjanta produkter hos respektive EWM-aterforsaljare
i hela Europa.
Mer information om @mnet ElektroG finns pa var webbsida under:
https://www.ewm-group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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10

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
produkten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

10.1

Varningsmeddelanden

Ett varningsmeddelande visas enligt foljande beroende av aggregatdisplayens visningsmdjligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

A

tva 7-segments-displayer

REL

en 7-segments-display

A

De mdjliga orsakerna till varningen anges med motsvarande varningsnummer (se tabell).
» Om flera varningar uppstar visas dessa efter varandra.
» Notera aggregatvarningarna och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

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

tradmatarmotorn (aterstall den utlésta sakringen).

8|Svetsstromkrets Svetsstromkretsens induktans ar for hog for den valda
svetsuppgiften.
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
jordanslutningen.

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

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

16|{Skyddsgasvarning Kontrollera gasforsoérjningen.

17|Plasmagasvarning Kontrollera gasférsoérjningen.

18|Formeringsgasvarning Kontrollera gasférsoérjningen.

19(Gasvarning 4 Reserverad

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

21|Overtemperatur 2 Reserverad
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Varning Mojlig orsak/atgard
22|Overtemperatur 3 Reserverad
23|Overtemperatur 4 Reserverad

24

Kylmedelflodesvarning

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|Tradforradsvarning Kontrollera tradmatningen.

29|Tradbrist 2 Reserverad

30|Tradbrist 3 Reserverad

31|Tradbrist 4 Reserverad

32|Varvréknarfel Stoérning av tradmatarenheten — varaktig 6verbelastning av
tradmatningen.

33|Overstréom tradmatarmotor Overstromsidentifiering trddmatarmotor.

34

JOB okant

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

35

Overstréom tradmatarmotor
slave

Overstromsidentifiering tradmatarmotor slave (push/push-
system eller mellandrivning).

36

Varvraknarfel slave

Storning av tradmatarenheten — varaktig 6verbelastning av
tradmatningsenheten (push/push-system eller mellandrivning).

37

FAST-bussen fungerar inte

Tradmatarenheten ej ansluten (aterstall tradmatarmotorns
automatsakring).

38|Ofullstandig detaljinformation  |Kontrollera Xnet-komponentadministration.
39(Nat-halvvagsbortfall Kontrollera matningsspéanningen.

40|Svagt elnat Kontrollera matningsspéanningen.

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

kylenhet identifierats.
» Kontrollera anslutningen for kylenheten
* Anvand gaskyld svetsbrannare

47

Batteri (fjarrstyrning, typ BT)

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

Lag batteriniva (byt batteri)

74

099-00L20M-EW506
28.01.2025



ev\;hq Avhjalp av storningar
Felindikeringar (stromkalla)

10.2 Felindikeringar (stromkalla)
Visningen av mdéjliga felnummer ar beroende av aggregatserien och dess utférande!
Ett fel visas enligt féljande 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 stangs 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 ovriga felindikeringar kan endast aterstallas genom frankoppling och atertillkoppling av aggregatet.
Fel 3: Varvraknarfel
Kategori A, B
~ Storning pa tradmatarenheten.

*® Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
~ Varaktig 6verbelastning pa tradmatningen.

® Dra inte tradledare med snava radier.

% Kontrollera att trdden gar latt i tradledaren.

Fel 4: Overtemperatur
Kategori A
» Stromkallan 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 5: Natoverspéanning
Kategori A I']
» Natspanningen for hdg.

® Kontrollera natspanningen och jamfér med stromkallans anslutningsspanning.

Fel 6: Natunderspéanning
Kategori A [l
~ Natspanningen for lag.
~® Kontrollera natspanningen och jamfor med stromkallans anslutningsspanning.
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Fel 7: For lite kylmedel
Kategori B
~ Lagt fléde.
%  Fyll pa kylmedel.
% Kontrollera kylmedelsflédet — atgarda knackar pa slangpaketet.
%«  Anpassa flodestroskeln 1,
X Rengor kylaren.
~ Pumpen roterar inte.
* Vrid runt pumpaxeln.
~ Lufti kylmedelskretsen.
*® Lufta kylmedelskretsen.
~ Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
*® Stang av aggregatet och starta det igen > pumpen gar > pafylining.
~ Drift med gaskyld svetsbrannare.
X Avaktivera brannarkylningen.
~® Anslut kylmedelstillopp och -retur med slangbrygga.

Fel 8: Skyddsgasfel
Kategori A, B
~ Ingen gas.
® Kontrollera gasfoérsorjningen.
» Fortrycket for lagt.
X Atgarda knéckar péa 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.
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Fel 16: Pilotljusbagstromkalla samlingsfel
Kategori A
~ Den externa néd-stopps-kretsen har brutits.
% Kontrollera ndd-stopps-kretsen och atgarda orsaken till felet.
» Stromkallans ndd-stopps-krets har aktiverats (kan konfigureras internt).
* Avaktivera ater ndd-stopps-kretsen.
» Stromkalla 6verhettad.
X Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
X Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
* Kontrollera luftinslapp och -utslapp.
~ Kortslutning pa svetsbrannare.

X Kontrollera svetsbrannaren.
~« Tillkalla kundtjanst.

Fel 17: Kalltradsfel
Kategori B
~ Storning pa tradmatarenheten.
X Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
» Varaktig 6verbelastning pa tradmatningen.
% Dra inte tradledare med snava radier.
X Kontrollera att tradledaren gar Iatt.

Fel 18: Plasmagasfel
Kategori B

» Ingen gas.
~® Kontrollera gasforsorjningen.
» Fortrycket for lagt.
~® Atgarda knéckar péa slangpaketet (bérvarde: 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 kylmedelsflédet — atgarda knackar pa slangpaketet.
%«  Anpassa flodestroskeln 1,
X Rengor kylaren.
~ Pumpen roterar inte.
* Vrid runt pumpaxeln.
~ Lufti kylmedelskretsen.
*® Lufta kylmedelskretsen.
~ Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
*® Stang av aggregatet och starta det igen > pumpen gar > pafylining.
~ Drift med gaskyld svetsbrannare.
X Avaktivera brannarkylningen.
~® Anslut kylmedelstillopp och -retur med slangbrygga.

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

Fel 23: Overtemperatur
Kategori A
» Externa komponenter (t.ex. HF-tdndenhet) 6verhettad.
» 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 24: Pilotljusbage téindfel
Kategori B
» Pilotljusbagen kan inte tanda.
X Kontrollera svetsbrannarens utrustning.

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

099-00L20M-EW506
78 28.01.2025



ev\;hq Avhjalp av storningar
Felindikeringar (stromkalla)

Fel 26: Overtemperatur pilotljusbagsmodul
Kategori A
» Stromkalla éverhettad.

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

X Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.

* Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

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

Fel 33: Fel UIST

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

Fel 36: [5l-fel
» [Elvillkor foljs inte.

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

Fel 37: Overtemperatur/elektronikfel
~ Stromkalla 6verhettad.
X Lat tilkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
* Kontrollera flakten, rengdr eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
~® Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 38: Fel IIST
» Kortslutning i svetsstromkretsen fore svetsning.

X Atgérda kortslutning i svetsstromkretsen.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 39: Elektronikfel
» Sekundar éverspanning

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

» Fel pa elektronikens spanningsférsorjning
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 47: Radioforbindelse (BT)

Kategori B
» Anslutningsfel mellan svetsaggregat och kringutrustning.
X Beakta medféljande dokumentation for datagranssnittet med tradlés 6verforing.

Fel 48: Tandfel

Kategori B
» Ingen tandning vid processtart (automatiserade maskiner).
~® Kontrollera tradmatningen
® Kontrollera lastkabelns anslutningar till svetsstromkretsen.
X Rengor vid ev. korroderade ytor pa arbetsstycket fore 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 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 néd-stopps-kretsen.

Fel 52: Ingen DVtradmatarenhet

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

® Korrigera ID-nummer fér den automatiserade tradmatarenheten (vid 1DV: sakerstall nummer 1,
vid 2DV ska en tradmatarenhet ha nummer 1 och en tradmatarenhet ha nummer 2).

Fel 53: Ingen tradmatarenhet 2

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

Fel 54: VRD-fel

» Fel pa spanningsreduceringsenheten.
~® Franskilj ev. extern enhet fran svetsstromkretsen.
X Tillkalla kundtjanst.
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Fel 55: Overstrom tradmatningsdrift
Kategori B
» Overstrom registrerad pa trddmatningen.
% Dra inte tradledare med snava radier.
% Kontrollera att tradledaren gar Iatt.

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

Fel 57: Varvrdknarfel slave
Kategori B
» Storning trdadmatarenhet (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.

® Koppla bort inkompatibelt aggregat fran systemet.

Fel 60: Inkompatibel programvara

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

Fel 61: Svetsdvervakning

~ Arvardet fér en svetsparameter ligger utanfér angivna toleranser.
% Folj toleranserna.
* Anpassa svetsparametrarna.

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

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

[l endast Picotig 220 puls
21 Varden och/eller troskelvarden, se Tekniska data.
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10.3 Aterstilla svetsparametrarna till fabriksinstillningen
Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersitts av fabriksinstéallningarna.
Val

|[=  Service

| ( Aterstilla

|< Fabriksinstallningar

| { Avancerat (serviceomrade)

10.4 Systemkomponenternas programversioner

Identifieringen av maskinprogramvaran ar grunden till en snabb felsékning fér auktoriserad
servicepersonal! Systemkomponenternas versionsnummer kan visas i menyn Systeminformation.

Val

|[=  Systeminformation

| ( Systemkomponenter
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11 Bilaga
111 JOB-lista
JOB-nr |Metod Material Gas Diameter
[mm]
1 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 100 % CO2 0,8
-standard
2 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 100 % CO2 0,9
-standard
3 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 100 % CO2 1,0
-standard
4 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 100 % CO2 1,2
-standard
5 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 100 % CO2 1,6
-standard
6 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
-standard/puls
7 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
-standard/puls
8 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
-standard/puls
9 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
-standard/puls
10 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
-standard/puls
11 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8
-standard/puls
12 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,9
-standard/puls
13 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
-standard/puls
14 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
-standard/puls
15 Metallskyddsgassvetsning | G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,6
-standard/puls
26 Metallskyddsgassvetsning [CrNi 19 12 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
-standard/puls Nb/1.4576
27 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 19 12 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
-standard/puls Nb/1.4576
28 Metallskyddsgassvetsning [ CrNi 19 12 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
-standard/puls Nb/1.4576
29 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 19 12 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
-standard/puls Nb/1.4576
30 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
-standard/puls
31 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
-standard/puls
32 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
-standard/puls
33 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
-standard/puls
34 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
-standard/puls
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35 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
-standard/puls
36 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
-standard/puls
37 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
-standard/puls
38 Metallskyddsgassvetsning [ CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
-standard/puls
39 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
-standard/puls
40 Metallskyddsgassvetsning [ CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
-standard/puls
41 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
-standard/puls
42 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
-standard/puls
43 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
-standard/puls
44 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
-standard/puls
45 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
-standard/puls
46 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 0,8
-standard/puls
47 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
-standard/puls
48 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
-standard/puls
49 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
-standard/puls
50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc-16dning CuSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc-l6dning CuSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc-l6dning CuSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc-l6dning CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc-l6dning CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc-l6dning CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 Metallskyddsgassvetsning | AIMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
-standard/puls
75 Metallskyddsgassvetsning | AIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
-standard/puls
76 Metallskyddsgassvetsning | AIMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
-standard/puls
84 099-00L20M-EW506

28.01.2025



ewmn Bilaga
JOB-lista

JOB-nr |Metod Material Gas Diameter
[mm]

77 Metallskyddsgassvetsning | AIMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
-standard/puls

78 Metallskyddsgassvetsning | AIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 0,8
-standard/puls

79 Metallskyddsgassvetsning | AIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,0
-standard/puls

80 Metallskyddsgassvetsning [ AIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,2
-standard/puls

81 Metallskyddsgassvetsning | AIMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,6
-standard/puls

82 Metallskyddsgassvetsning [ AlISi Ar-100 (11) 0,8
-standard/puls

83 Metallskyddsgassvetsning | AISi Ar-100 (11) 1,0
-standard/puls

84 Metallskyddsgassvetsning [ AlISi Ar-100 (11) 1,2
-standard/puls

85 Metallskyddsgassvetsning | AISi Ar-100 (I1) 1,6
-standard/puls

86 Metallskyddsgassvetsning [ AlISi Ar-70/He-30 (13) 0,8
-standard/puls

87 Metallskyddsgassvetsning | AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,0
-standard/puls

88 Metallskyddsgassvetsning [ AlSi Ar-70/He-30 (13) 1,2
-standard/puls

89 Metallskyddsgassvetsning | AlSi Ar-70/He-30 (I13) 1,6
-standard/puls

90 Metallskyddsgassvetsning | AI99 Ar-100 (11) 0,8
-standard/puls

91 Metallskyddsgassvetsning | AI99 Ar-100 (I1) 1,0
-standard/puls

92 Metallskyddsgassvetsning | AI99 Ar-100 (11) 1,2
-standard/puls

93 Metallskyddsgassvetsning | AI99 Ar-100 (11) 1,6
-standard/puls

94 Metallskyddsgassvetsning | AI99 Ar-70/He-30 (13) 0,8
-standard/puls

95 Metallskyddsgassvetsning | AI99 Ar-70/He-30 (13) 1,0
-standard/puls

96 Metallskyddsgassvetsning | AI99 Ar-70/He-30 (13) 1,2
-standard/puls

97 Metallskyddsgassvetsning | AI99 Ar-70/He-30 (13) 1,6
-standard/puls

98 Metallskyddsgassvetsning | CuSi Ar-100 (I1) 0,8
-standard/puls

99 Metallskyddsgassvetsning | CuSi Ar-100 (11) 1,0
-standard/puls

100 |Metallskyddsgassvetsning | CuSi Ar-100 (11) 1,2
-standard/puls

101 Metallskyddsgassvetsning | CuSi Ar-100 (11) 1,6
-standard/puls

102 |Metallskyddsgassvetsning | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
-standard/puls
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103 Metallskyddsgassvetsning | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
-standard/puls
104 | Metallskyddsgassvetsning [ CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
-standard/puls
105 Metallskyddsgassvetsning | CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
-standard/puls
106 Metallskyddsgassvetsning | CuAl Ar-100 (11) 0,8
-standard/puls
107 |Metallskyddsgassvetsning | CuAl Ar-100 (I1) 1,0
-standard/puls
108 |[Metallskyddsgassvetsning | CuAl Ar-100 (1) 1,2
-standard/puls
109 |Metallskyddsgassvetsning | CuAl Ar-100 (I1) 1,6
-standard/puls
110  [Lodning/hardlédning CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Lédning/hardlédning CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
112  |L6dning/hardlédning CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 | LAdning/hardlédning CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
114  |L6dning/hardlédning CuSi Ar-100 (11) 0,8
115 Lédning/hardiédning CusSi Ar-100 (11) 1,0
116  |Lodning/hardlédning CuSi Ar-100 (I1) 1,2
117 Lédning/hardiédning CusSi Ar-100 (11) 1,6
118 |Lodning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119  |Lodning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
120 |Lodning/hardlddning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Loédning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122 | LAdning/hardlédning CuAl Ar-100 (11) 0,8
123  [Lodning/hardlédning CuAl Ar-100 (I1) 1,0
124 | Lodning/hardlddning CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 |Lodning/hardlédning CuAl Ar-100 (I1) 1,6
126 Mejsling
127 |TIG Liftarc
128 Manuell elektrodsvetsning
129 | Special-JOB 1 Special Special Spezial
130 |Special-JOB 2 Special Special Spezial
131 Special-JOB 3 Special Special Spezial
132 Ledigt JOB
133 Ledigt JOB
134 Ledigt JOB
135 Ledigt JOB
136 Ledigt JOB
137 Ledigt JOB
138 Ledigt JOB
139 Ledigt JOB
140 Block 1/JOB1
141 Block 1/JOB2
142 Block 1/JOB3
143 Block 1/JOB4
144 Block 1/JOB5
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145 Block 1/JOB6
146 Block 1/JOB7
147 Block 1/JOB8
148 Block 1/JOB9
149 Block 1/JOB10
150 Block 2/JOB1
151 Block 2/JOB2
152 Block 2/JOB3
153 Block 2/JOB4
154 Block 2/JOB5
155 Block 2/JOB6
156 Block 2/JOB7
157 Block 2/JOB8
158 Block 2/JOB9
159 Block 2/JOB10
160 Block 3/JOB1
161 Block 3/JOB2
162 Block 3/JOB3
163 Block 3/JOB4
164 Block 3/JOB5
165 Block 3/JOB6
166 Block 3/JOB7
167 Block 3/JOB8
168 Block 3/JOB9
169 Block 3/JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
173  [rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
174  |rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
179 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183 |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184  |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 GMAW Non-Synergic Special Special Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
192 |coldArc/ coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
193 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
197 | coldArc-l6dning AlSi Ar-100 (11) 1,0
198 |coldArc-l6dning AISi Ar-100 (I1) 1,2
201 coldArc-16dning ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
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202 |coldArc-l6dning ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
204  |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
207 | rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
208 [coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (13) 1,2
209 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (I3) 1,6
212  |Rortrad-rutilelektrod FCW CrNi-rutilelektrod | CO2-100 (C1) 1,2
213 | Rortrad-rutilelektrod FCW CrNi-rutilelektrod | CO2-100 (C1) 1,6
216 |Metallskyddsgassvetsning [ AIMg3 Ar-100 (11) 1,0
-standard/puls
217  |Metallskyddsgassvetsning | AIMg3 Ar-100 (I1) 1,2
-standard/puls
218 |Metallskyddsgassvetsning [ AIMg3 Ar-100 (11) 1,6
-standard/puls
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 |coldArc - St/Al AlSi Ar-100 (I1) 1,2
229 |Rortrad-metall FCW CrNi — metall Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Rortrad-metall FCW CrNi — metall Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
233  |Rortrad-rutilelektrod FCW CrNi-rutilelektrod | Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
234 | Rortrad-rutilelektrod FCW CrNi-rutilelektrod | Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
235 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
237 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
238 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
239 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
240 Rortrad-rutilelektrod FCW stal — Ar-82/C02-18 (M21) 0,8
rutilelektrod
242 | Rortrad-rutilelektrod FCW stal — Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
rutilelektrod
243 | Rortrad-rutilelektrod FCW stal — Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
rutilelektrod
244  |Rortrad-rutilelektrod FCW stél — Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
rutilelektrod
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246 |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249  |forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
252  |forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
253  |forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
254  |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,0
255  |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,6
258 | Metallskyddsgassvetsning [ AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2
-standard/puls
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259 Metallskyddsgassvetsning [ AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
-standard/puls
260 |Rortrad-rutilelektrod FCW stal — C02-100 (C1) 1,2
rutilelektrod
261 Rortrad-rutilelektrod FCW stal — C0O2-100 (C1) 1,6
rutilelektrod
263 Rortrad-metall Hoghallfasta Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
stal/special
264 |Rortrad-basisk FCW stal — basisk Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
268 Fyllnadssvetsning NiCr 6617/2.4627 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
269 |Fylinadssvetsning NiCr 6617/2.4627 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
271 Fyllnadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,0
272 |Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
273 |Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
275 |Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
276 | Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
277 |Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
279 | Metallskyddsgassvetsning | CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
-standard/puls
280 Metallskyddsgassvetsning [ CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
-standard/puls
282 Metallskyddsgassvetsning | CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
-standard/puls
283 Metallskyddsgassvetsning [ CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
-standard/puls
284 | Metallskyddsgassvetsning | CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
-standard/puls
285 Metallskyddsgassvetsning [ CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
-standard/puls
290 |forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
Rortrad-metall
291 forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
Rortrad-metall
292 |forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
Rortrad-metall
293 |[forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
Rortrad-metall
303 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
307 |forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
308 forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |[Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
312  |forceArc / forceArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313 [forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
315 |forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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316 |forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
317  |forceArc / forceArc puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
319 |forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
320 |[forceArc / forceArc puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
324  |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
325 |forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
326 |[coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
330 |[coldArc/ coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
332  |coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
334 |coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
335 |[coldArc/ coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 |coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 [coldArc / coldArc puls CrNi 22 9 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/Duplex
339 |coldArc / coldArc puls CrNi 22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/Duplex
340 |coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/Duplex
350 |Sjalvskyddande rortrad FCW stal — Ingen gas 0,9
rutilelektrod
351 Sjalvskyddande rortrad FCW stal — Ingen gas 1,0
rutilelektrod
352 | Sjalvskyddande rortrad FCW stal — Ingen gas 1,2
rutilelektrod
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
367 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  |CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls [AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
386 Fylinadssvetsning Co-baserad Ar-100 (11) 1,2
387 |Fylinadssvetsning Co-baserad Ar-100 (11) 1,6
388 |Fylinadssvetsning CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
389 |Fylinadssvetsning CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
391 acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls [ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394 |acArc puls [ AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls [ AlSi Ar-Rest/02-0,03 1,2
426 React RCC / React RCC . _ 10
puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) '
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497 React RCC / React RCC _ _ 12
puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) ’
429 React Speed RCC / React _ . 10
Speed RCC puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) '
430 React Speed RCC / React _ _ 12
Speed RCC puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) ’
438 React RCC / React RCC 10
puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) ’
439 532“ REC T React RCE AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1.2
440 React Speed RCC / React 10
Speed RCC puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) '
441 React Speed RCC / React 12
Speed RCC puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) '
React RCC / React RCC
442 puls AlSi Ar-100 (I1) 1.0
React RCC / React RCC
443 puls AlSi Ar-100 (I1) 1.2
444 React Speed RCC / React _ 10
Speed RCC puls AlSi Ar-100 (11) ’
445 React Speed RCC / React _ 19
Speed RCC puls AlSi Ar-100 (11) '
450 React Speed RCC / React . 10
Speed RCC puls NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (13) ’
451 React Speed RCC / React . 19
Speed RCC puls NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (I3) '
452 React Speed RCC / React . 10
Speed RCC puls NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) '
453 React Speed RCC / React . 19
Speed RCC puls NiCr 6625/2.4831 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) ’
456 React RCC / React RCC . 10
puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) '
457 React RCC / React RCC . 192
puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) ’
458 React Speed RCC / React . 10
Speed RCC puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) ’
459 React Speed RCC / React . 192
Speed RCC puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) ’
'l Endast aktiv vid maskinserien Titan XQ AC.
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11.2 Parameteroversikt — instidllningsomrade

11.2.1 MIG/MAG-svetsning

Namn Visning Instéllningsomra
de

° 2 e »

e | & | E £
Gasférstrdomning s 0 20
Tradmatning start - % 1 200
Ljusbagslangdskorrigering Start - \Y, -9,9 9,9
Varaktighet Start EGE s 0,00 20,0
Slope Start ESS s 0,00 20,0
Tradmatning A, beroende av stromkallan - m/min - -
Ljusbagslangd A - \Y, -9,9 9,9
Varaktighet A - S 0,00 20,0
Slope A->B - s 0,00 20,0
Tradmatning B - % 1 200
Ljusbagslangdskorrigering B - \% -9,9 9,9
Varaktighet B - S 0,00 20,0
Slope B -> A - s 0,00 20,0
Slope Slut ESE s 0,00 20,0
Tradmatning Slut - % 1 200
Ljusbagslangdskorrigering Slut - \Y -9,9 9,9
Varaktighet Slut FEd s 0,00 20,0
Gasefterstromning CPE 0,00 40,0
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Parameterdversikt — installningsomrade

11.2.2 TIG-svetsning

Namn Visning Installningsomra
de

- 2 e »

e | & | E E
Gasforstrdmning s 0 - 20
Svetsstrom start - % 25 - 200
Varaktighet Start s 0,00 - 20,0
Slope Start EGS s 0,00 - 20,0
Svetsstrom A, beroende av stromkallan - A 5 - max.
Varaktighet A - s 0,00 - 20,0
Slope A->B - s 0,00 - 20,0
Svetsstrom B - % 1 - 200
Varaktighet B - s 0,00 - 20,0
Slope B -> A - s 0,00 - 20,0
Slope Slut ESE s 0,00 - 20,0
Svetsstréom Slut - % 1 - 200
Varaktighet Slut EEd s 0,00 - 20,0
Gasefterstromning CPE s 0,00 - 40,0

11.2.3 Man. elektrodsvetsning
Namn Visning Installningsomra
de

° 2 c x

S| & | E E
Hotstartstrom % 0 - 200
Varaktighet Hotstart-strém - s 0 - 20
Svetsstréom, absolut, beroende av stréomkallan - A - - -
Arcforce - -40 - 40
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Aterforsaljarsokning

11.3 Aterforsiljarsokning

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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