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TT Bruksanvisningen informerar om sdker anvandning av produkterna.

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

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

» Sakerhets- och varningsskyltar pa aggregatet informerar om eventuella faror.
De maste vara identifierbara och lasbara.

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

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

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

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

Ansvaret i sammanhang med anvandning av denna anlaggning begransas uttryckligen till anlaggningens
funktion. Allt annat ansvar, av vilket slag det vara ma, uteslutes uttryckligen. Denna befrielse fran ansvar
accepteras av anvandaren vid idrifttagning av anlaggningen.

Saval iakttagandet av denna anvisning som aven villkoren och metoderna vid installation, drift, anvand-
ning och skotsel av aggregatet kan inte 6vervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebara att personer ut-
sattes for risker. Darfor 6vertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och kostnader, som resulterar av
felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning och skétsel eller pa nagot satt star i
samband harmed.
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For Din sakerhet

Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2
2.1

IS

For Din sakerhet
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

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 maéjlig, latt per-
sonskada.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

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

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

ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-00HPXQ-EW506 7
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For Din sakerhet
Symbolférklaring

ewn

2.2 Symbolforklaring

Symbol |Beskrivning Symbol |Beskrivning
1= |Beakta tekniska detaljer tryck och slapp (pekaltryck)
=\, |Koppla fran aggregatet =8y [Slépp
©

Koppla pa aggregatet

D

Tryck och hall intryckt

Nl
® fel/ogiltig koppla
@ ratt/giltig vrid
_>I Ingang A Siffervarde/installbart
L
Navigera L Signallampan lyser gront
-".>-
F Utgang ..").. Signallampan blinkar grént
J L] ° L]
Tidsvisning : Signallampan lyser rott

L]
B

. 4s 7 |(exempel: vanta 4 s/tryck)

II\

Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmajligheter majliga)

)

Signallampan blinkar rott

Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
tyg

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

=cll==¢
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For Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

2.3

Del av den samlade dokumentationen

Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och galler endast i kombination
med alla deldokument! Las och folj bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter, i
synnerhet sakerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Pos. |Dokumentation
A.1 | Tradmatarenhet
A.2 |Fjarrstyrning

A.3 |[Styrning

A4 |[Stromkalla

A.5 |Svetsbrannare

A Totaldokumentation
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Andamalsenlig anvdndning ev\;‘71

Anvandning och drift uteslutande med foljande aggregat

3

3.1

3.2

3.3

Andamalsenlig anvandning

A VARNING

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

Anvandning och drift uteslutande med foljande aggregat
Denna beskrivning far bara anvandas pa apparater med aggregatstyrning M3.7X-1.

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

Programversion
Denna anvisning beskriver foljande programversion:
1.0.C.0

Man kan visa aggregatstyrningens programvaruversion i aggregatkonfigurationsmenyn (meny
Srv) >se kapitel 5.11.

10
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ev\;h1 Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

4 Aggregatstyrning - Manoverdon
41  Oversikt 6ver styrningsomraden

[ Aggregatstyrningen har delats upp i tre delomraden (A, B, C) for att géra beskrivningen s 6-
verskadlig som mojligt. Parametervardenas installningsomraden har sammanfattats i kapitlet
Parameterdversikt >se kapitel 7.2.

m | 2 =

0
o t3 "l
8 th
0
o oh

B Superpuls

C

M e
Wwou . Position
F—H l f weld
e = R | [
Bild. 4.1
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Styrningsomrade A
>se kapitel 4.1.1
2 Styrningsomrade B
>se kapitel 4.1.2
3 Styrningsomrade C
>se kapitel 4.1.3
099-00HPXQ-EW506 11
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Aggregatstyrning - Manoverdon ev\;h-’

Oversikt 6ver styrningsomraden

41.1

Styrningsomrade A

i}
1)}
[
0
0
C
o
]
X

Standard

Pulse
I

7 | - e

Soft = Dynamics + Hard

AMEICE
Bild. 4.2
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 4,:-. Tryckknapp Svetsuppgift (JOB)
w R Kort knapptryckning: Snabb omkoppling fran de tillgangliga svetsmetoderna
till de valda grundparametrarna (material/trad/gas).
R Lang knapptryckning: Valj svetsuppgift (JOB) i svetsuppgiftslistan (JOB-
LIST) >se kapitel 5.4.1. Listan finns pa insidan av skyddsklaffen till tradmat-
ningsdriften eller ocksa i bérjan pa denna bruksanvisning.
2 < |Click-Wheel svetseffekt
f R Installning av svetseffekten >se kapitel 4.2.2
R Instéllning av diverse parametervarden beroende av forval.
Vid aktiverad bakgrundsbelysning ar instéllningarna majliga.
3 v Tryckknapp Driftsatt (funktionsférlopp) >se kapitel 5.4.6
H-e- 2-takt
HA - 4-takt
Py =-mmmemm Signallampan lyser gront: 2-takt special
== O ---- Signallampan lyser rétt: MIG-punktsvetsning
e -------- 4-takt special
4 ﬁ Tryckknapp Svetsmetod
KL% L Standard: Svetsning med standardljusbage
D Puls: Svetsning med pulsbage
R Positionweld: Svetsning i svara lagen
5 Display Ljusbagedynamik

HOjd och uppriktning av den installda ljusbagedynamiken visas.

12
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Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

Pos.

Symbol

Beskrivning

Click-Wheel-korrigering av ljusbagsldangden

e Installning korrigering av ljusbagslangd >se kapitel 5.4.2.6
R et Installning av ljusbagedynamiken >se kapitel 5.4.2.7

R Installning av diverse parametervarden beroende av forval.
Installningar kan géras nar bakgrundsbelysningen ar tand.

Tryckknapp Skyddsgasférsorjning >se kapitel 5.1
[ Gaskontroll
P Spola slangpaket

Tradreversering >se kapitel 5.3
Spannings- och gasfri reversering av tradelektroden.

D) | @1

Tryckknapp Tradinmatning
Spannings- och gasfri tradning av tradelektroden >se kapitel 5.2.

10

Signallampa Tradreservsensor (fabriksinstallerat tillval) >se kapitel 5.7.2
Lyser nar aterstdende svetstraden underskrider ca 10 %.
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Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

41.2 Styrningsomrade B

Pos.

Symbol

Beskrivning

t1

Signallampa Gasforstromningstid

t2

Signallampa Startprogram Start

L - Svetseffekt (procent av huvudprogrammet Pp)

W oo Korrigering av ljusbagslangden

e Starttid "t1”

Start- och slutprogram ar uteslutande aktiva i driftsatten 2- och 4-takt-special.

Super-
puls

Signallampa Superpuls
Lyser vid aktiv Superpulsfunktion.

t3

Signallampa Slope-tid ”tS1”
Slope-tid fran programmet Start till huvudprogrammet Py

t4

Signallampa Huvudprogram (P,)

B Svetseffekt (tradmatningshastighet/svetsstrom/materialtjocklek)
R Korrigering av ljusbagslangden

HF ememeee Varaktighet huvudprogram "t2” (Superpuls)

t5

Signallampa Férminskat huvudprogram (Pg)

R Tradmatningshastighet (procent av huvudprogrammet P,)
R Korrigering av ljusbagslangden

HF ememeee Varaktighet sdnkningsprogram "t3” (Superpuls)

t6

Signallampa Slope-tid "tSE”
Slope-tid fran huvudprogrammet Start till slutprogrammet End

t7

Signallampa Slutprogram End

£ . Tradmatningshastighet (procent av huvudprogrammet P,)

B Korrigering av ljusbagslangden

R Slutstrémtid "t10”

Start- och slutprogram ar uteslutande aktiva i driftsatten 2- och 4-takt-special.

t8

Signallampa Gasefterstromningstid

Knapp Val av svetsparametrar

Valj svetsparametrar, beroende pa aktiv svetsmetod och driftslage med denna knapp.

10 T:‘
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ev\;h1 Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

41.3 Styrningsomrade C

22 @)
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Bild. 4.4

Pos. |Symbol |Beskrivning

1 > Tryckknapp vinster display/sparrfunktion
Omkoppling av aggregatdisplayen mellan olika svetsparametrar. Signallamporna visar
de valda parametrarna.

(') -------- Efter 3 s tryckning vaxlar aggregatet till sparrfunktionen >se kapitel 4.2.6.
2 Signallampa Enhet for tradmatningshastighet

m/min---- Parametervardet visas i meter per minut.

ipm ------- Parametervardet visas i tum per minut.

Omkoppling mellan metriskt och brittiskt system via specialparametern
"P29” >se kapitel 5.10.

Signallampa Materialtjocklek
Visar vald materialtjocklek.

Signallampa Svetsstrom
Visar svetsstrdommen i ampere.

Signallampa Sparrfunktion
Till och frankoppling med tryckknappen Vanster display/sparrfunktion.

5 Signallampa, tradhastighet
Lyser nar tradhastigheten visas.
a

7 Prog Signallampa Program
Visar aktuellt programnummer pa svetsdatadisplayen.

Signallampa Korrigeringsspénning ljusbaglangd
Visar korrigeringsspanningen for ljusbaglangden i volt.

Signallampa Svetseffekt
Visar svetseffekten i kilowatt.

Visar gasflodet pa aggregatdisplayen.

11 Tryckknapp Hoger display

Primar display for korrigering av ljusbaglangd och andra parametrar och deras varde.

10 ﬂ-d Signallampa Elektronisk gasméngdsreglering OW DGC >se kapitel 5.7.1

099-00HPXQ-EW506 15
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Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

ewn

Pos. |Symbol |Beskrivning
12 Signallampa Motorstrom
@ Under trddinmatningen visas aktuell motorstréom (tradmatningsdrift) i ampere.
13 ||/ 157 771||HOger display — primar display for svetsspanning
LU U pa denna display visas svetsspanningen, korrigering av ljusbagslangden, program eller
svetseffekt (omkoppling med tryckknappen Héger display). Vidare visas dynamik och,
beroende av forval, diverse svetsparametervarden. Parametertider eller hallvar-
den >se kapitel 4.1.4.
14 Signallampa 6vertemperatur/fel svetsbrannarkylning
l!- Felmeddelanden >se kapitel 6
15 Signallampa for kylmedelsfel
@ Signalerar flodesstorning eller kylmedelsbrist.
16 s Signallampa sekunder
Det visade vardet visas i sekunder.
17 VRD |Signallampa spanningsminskningsenhet (VRD) >se kapitel 5.9
18 A05| | Display JOB-nummer (svetsuppgift) >se kapitel 5.4.1
19 0 Signallampa Statusindikering (Hold)
Visning av medelvarde under hela svetsningen.
20 % Signallampa Procent
Det visade vardet visas i procent.
21 Signallampa Enhet for materialtjocklek
mm ------ Parametervardet visas i millimeter.
inch------ Parametervardet visas i tum.
Omkoppling mellan metriskt och brittiskt system via specialparametern
"P29” >se kapitel 5.10.
22 Vanster display — primar display for svetseffekt

2
3
2

Pa denna display visas svetseffekten antingen som tradmatningshastighet, svetsstrém
eller materialtjocklek (omkoppling med tryckknappen Vanster display). Vidare visas,
beroende av forval, diverse svetsparametervarden. Parametertider eller hallvar-

den >se kapitel 4.1.4.

16
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ev\;h1 Aggregatstyrning - Manoverdon

Mandvrering av apparatstyrningen

41.4 Svetsindikering
Till vanster och hdger bredvid parameterindikeringarna finns tryckknappar fér parameterval. De anvands
for att valja vilka svetsparametrar som ska visas och deras varden.
Varje tryckning pa knappen kopplar om till ndsta parameter (signallamporna visar valet). Efter att den sis-
ta parametern har visats visas den forsta parametern igen.

j[0]:]
mm  inch % L= B B S
Bild. 4.5

MIG/MAG
Parameter Borvirde [ Arvirde @ Hallvarde P
Svetsstrom @ @ @
Materialtjocklek @ @ @
Tradmatningshastighet @ @ @
Svetsspianning @ @ @
Svetseffekt ® @ @
Motorstrom @ @ @
Skyddsgas @ @ @
TIG
Parameter Borvirde [ Arvirde @ Hallvirde P
Svetsstrom @ @ @
Svetsspianning @ @ @
Svetseffekt ® @ @)
Skyddsgas @ @ @
Manuell elektrodsvetsning
Parameter Borvirde [ Arvirde @ Hallvirde P
Svetsstrom @ @ @
Svetsspanning @ @ @
Svetseffekt @ @ @
Vid andringar av instéllningen (t.ex. tradmatningshastighet) kopplas indikeringen genast om till bérvardes-
installning.
1 Borvarden (fore svetsningen)
@ Arvarden (under svetsningen)
Bl Hallvarde (efter svetsningen, visning av medelvarde under hela svetsningen)

099-00HPXQ-EW506 17
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Aggregatstyrning - Manoverdon ew

Mandvrering av apparatstyrningen

4.2 Manovrering av apparatstyrningen
421 Huvudvy

Nar aggregatet har kopplats in eller efter en installning har avslutats évergar aggregatstyrningen fill
huvudvyn. Det innebar att de tidigare valda installningarna 6vertas (ev. indikerat med signallampor) och
borvardet for stromstyrka (A) visas i den vanstra svetsdatavisningen. | den hoégra indikeringsrutan visas,
beroende pa forval, boérvardet for svetsspanning (V) eller arvardet for svetseffekt (kW). Styrningen atergar
till huvudvyn efter 4 sekunder.

4.2.2 Instédllning av svetseffekten

Installningen av svetseffekten gors med ratten (Click-Wheel) Svetseffekt. Dessutom kan du anpassa pa-
rametrarna i funktionsférloppet eller instaliningarna i de olika aggregatmenyerna.

Instédllning av MIG/IMAG

Svetseffekten (varmeintrdngningen i materialet) kan éndras genom installningen av féljande tre para-
metrar:

« Tradmatningshastighet &
+ Materialtjocklek ==
» Svetsstrom A

Dessa tre parametrar ar beroende av varandra och éndras alltid gemensamt. Den avgérande storheten &r
tradmatningshastigheten i m/min. Denna tradmatningshastighet kan justeras i steg om 0,1 m/min

(4,0 ipm). Tillhérande svetsstrom och tillhérande materialtjocklek faststalls av tradmatningshastigheten.
Den visade svetsstrdmmen och materialtjockleken ska ses som riktvarde for anvandaren och avrundas till
hela amperetal och till 0,1 mm materialtjocklek.

En andring av tradmatningshastigheten, till exempel med 0,1 m/min leder beroende av vald svetstraddi-
ameter till en storre eller mindre stor &ndring av svetsstrdommen eller materialtjockleken. Den visade
svetsstrommen och materialtjockleken ar beroende av den valda traddiametern.

Till exempel leder en &ndring av tradmatningshastigheten pa 0,1 m/min och en vald traddiameter pa

0,8 mm till en mindre &ndring av strdmmen respektive materialtjockleken an vid en &ndring av tradmat-
ningshastigheten pa 0,1 m/min och en vald traddiameter pa 1,6 mm.

Beroende av traddiametern som ska svetsas ar det mojligt att det upptrader mindre eller storre hopp i
visningen av materialtjocklek eller svetsstrémmen, eller sa blir inte andringarna synliga forran efter flera
"klick” pa ratten. Enligt beskrivning ovan ar orsaken till detta att &ndringen av tradmatningshastighet gors
med 0,1 m/min per klick och detta leder till en strom- resp. materialtjockleksandring som ar beroende av
den forvalda svetstradsdiametern.

Man maste aven beakta att riktvardet for svetsstrommen som visas fére svetsningen kan avvika fran rikt-
vardet under svetsningen pa grund av faktisk stickout (fri trdadande som svetsningen sker med).

Orsaken ligger i svetsstrommens férvarmning av den fria tradanden. Till exempel 6kar férvarmningen av
svetstraden vid langre stickout. Om stickouten (den fria tradanden) 6kar minskas den faktiska svets-
strommen pa grund av storre forvarmning i traden. Om den fria trddanden minskar 6kas den faktiska
svetsstrommen. Darmed ar det majligt for svetsaren att inom vissa grénser paverka varmeintrangningen i
komponenten genom att andra avstandet till svetsbrannaren.

Instéllning av TIG/manuell elektrodsvetsning:

Svetseffekten stalls in med parametern "Svetsstrom”, vilken kan justeras i steg om 1 ampere.

4.2.3 Instédllning av svetsparametrar i funktionsforloppet
Det finns tva satt att stalla in en svetsparameter i funktionsforloppet.

1. Tryck pa tryckknappen Svetsparameter (en blinkande signallampa visar vald parameter). Parameter-
installningen goérs med Click-Wheel Svetseffekt.

2. Tryck kort pa Click-Wheel Svetseffekt (val av funktionsforlopp) och vrid darefter pa vredet (navigering
till dnskad parameter). Tryck igen sa valjs den valda parametern for instéllningen (parametervarde och
motsvarande signallampa blinkar). Du staller in parametervardet genom att vrida pa knappen.

4.2.4 Stalla in ytterligare svetsparametrar (expertmeny)

I expertmenyn finns funktioner och parametrar som inte kan stallas in direkt pa aggregatstyrningen eller
som inte behdver stallas in regelbundet. Parametrarnas antal och hur de visas beror pa vilket svets-
forfarande eller vilka funktioner som tidigare har valts. Valet sker genom att halla Click-Wheel Svetseffekt
intryckt lange (> 2 s). Valj 6nskad parameter/menypunkt genom att vrida (navigera) och trycka péa Click-
Wheel. Dessutom resp. alternativt kan man anvanda tryckknappen Svetsparameter for att navigera.

18 099-00HPXQ-EW506
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Mandvrering av apparatstyrningen

4.2.5 Andra grundinstillningarna (aggregatkonfigurationsmenyn)
| aggregatkonfigurationsmenyn kan du anpassa svetssystemets grundfunktioner. Instaliningarna far end-
ast andras av erfarna anvandare >se kapitel 5.11.

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

099-00HPXQ-EW506 19
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Funktionsbeskrivning ev\;‘71
Instéllning av skyddsgasmangd

5 Funktionsbeskrivning
5.1 Installning av skyddsgasmangd

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

+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.
+ Oppna tryckreduceringsventilen.
+ Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.

+ Utlésa funktionen gaskontroll >se kapitel 5.1.1 (svestsspanning och trddmatarmotor forblir avstangd —
ingen oavsiktlig tdndning av ljusbagen).
+ Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.

Installningsanvisningar

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 gasfléde

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

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

5.1.1 Gastest

Bild. 5.1

5.1.2 Spola slangpaket

g ‘

Bild. 5.2
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ev\;")1 Funktionsbeskrivning
Tradinmatning

5.2

5.3

Tradinmatning

Funktionen tradinmatning anvands for spannings- och skyddsgasfri inmatning av tradelektroden efter byte
av elektrodbobin. Genom att trycka och halla tryckknappen Tradinmatning intryckt 6kas tradinmatnings-
hastigheten med en rampfunktion (specialparameter P1 >se kapitel 5.10.1.1) fran 1 m/min till installt max-
varde. Max-vardet stélls in genom att samtidigt trycka pa tryckknappen Tradinmatning och vrida pa vans-
ter Click-Wheel.

Bild. 5.3

Tradreversering

Funktionen tradreversering anvands for spannings- och skyddsgasfri reversering av tradelektroden. Ge-
nom att trycka och halla tryckknapparna Tradinmatning och Gaskontroll 6kas tradreverseringshastigheten
med en rampfunktion (specialparameter P1 >se kapitel 5.10.1.1) fran 1 m/min till installt max-varde. Max-
vardet stélls 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.

Bild. 5.4
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Funktionsbeskrivning EV\;‘TI
MIG/MAG-svetsning

5.4
5.4.1

5.4.2

5.4.2.1

MIG/MAG-svetsning

Uppgiftsval manuell
For val av svetsuppgifter ska foljande steg utforas:

» Valj grundparametrar (materialtyp, traddiameter och typ av skyddsgas) och svetsmetod (valj och ange
JOB-nummer med hjalp av JOB-List >se kapitel 7.1).

+ Valj driftsatt och svetsmetod

+ Stall in svetseffekt

» Korrigera vid behov ljusbagens langd och dynamik
» Anpassa expertparametrar for specialtilldampningar
Grundsvetsparameter

Till att borja med maste anvandaren faststalla grundparametrarna (materialtyp, traddiameter och skydds-
gastyp) for svetssystemet. Dessa grundparametrar jamfors darefter med svetsuppgiftslistan (JOB-LIST).
Kombinationen av grundparametrar ger ett JOB-nummer som nu maste matas in i aggregatstyrningen.
Denna grundinstalining maste endast kontrolleras resp. anpassas vid trad- eller gasbyte.

,
——
—
L‘

]
o
——
~—
14
J‘

Bild. 5.5

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 andras aven JOB-numret, grundparametrarna forblir dock oférandrat sparade.

@@—\

O MIG/MAG
O forceArc
O wiredArc 108

OrootArc ' @
Ocoldl\r: Q
&
JOB-LIST
3s

Process

Bild. 5.6
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E\A;")1 Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

5.4.2.2

5.4.2.3

Driftssatt

Driftsattet bestammer det med svetsbrannaren styrda processforloppet. Detaljerad beskrivning av driftsat-
ten >se kapitel 5.4.6.

Bild. 5.7

Svetstyp
Svetsmetoden betecknar de olika MIG-/MAG-processerna sammanfattande.
Standard (svetsning med standardljusbage)

Beroende pa installd kombination av tradmatningshastighet och ljusbagspannig kan man har anvanda
ljusbagstyperna kortbage, évergangsbage 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-amnesévergang. 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 for svetsning i
svara lagen tack vare optimerade farbriksinstéllda parametrar.

O Standard

O Hr

@O weld

Bild. 5.8
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Funktionsbeskrivning EV\;‘TI
MIG/MAG-svetsning

5.4.2.4 Svetseffekt (arbetspunkt)

Svetseffekten stalls in enligt principen enknappsmandvrering. Anvandaren kan valfritt stalla in sin arbets-
punkt som tradmatningshastighet, svetsstrom eller materialtjocklek. Den optimala svetsspanningen for
arbetspunkten beraknas av svetsmaskinen och stalls in. Vid behov kan anvandaren korrigera denna
svetsspanning >se kapitel 5.4.2.6.

;’g
N——
1 171
N aCu
g A /
Bild. 5.9

Anvandningsexempel (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 %, trdddiameter = 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 tradmatningshastighet. 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 galler som regel kalfogar i svetsposition PB och ska be-
traktas som riktvarden. De kan avvika i andra svetspositioner.

5.4.2.5 Tillbehérskomponenter till arbetspunktinstéllningen

Arbetspunktsinstallningen kan aven ske fran olika tillbehérskomponenter, t.ex. fiarrstyrningar, specials-
vetsbrannare eller robot-/industribusgranssnitt (alternativa granssnitt fér 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.

099-00HPXQ-EW506
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E\A;")1 Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

5.4.2.6 Ljusbagslangd
Vid behov kan ljusbagslangden (svetsspanningen) korrigeras med +/- 9,9 V for den individuella svetsup-

| =
s ;i

Bild. 5.10

5.4.2.7 Ljusbagedynamik (drosseleffekt)

Med denna funktion kan ljusbagen 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 signal-
lampor under rattarna.

Bild. 5.11
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Funktionsbeskrivning EV\;‘TI
MIG/MAG-svetsning

5.4.2.8 superPuls

Vid superPuls kopplas fram och tillbaka mellan huvudprogrammet (PA) och det reducerade huvudpro-
grammet (PB). Funktionen anvands t.ex. vid tunn plat for att malinriktat reducera varmeintrangningen el-
ler for att svetsa i tvAngspositioner utan pendelrérelse.

Svetseffekten kan antingen visas som medelvarde (fabriksinstallning) eller uteslutande av program A. Vid
pakopplad medelvardesindikering lyser signallamporna fér huvudprogrammet (PA) och det reducerade
huvudprogrammet (PB) samtidigt. Omkopplingen mellan de olika displayerna sker med specialparame-
tern P19 >se kapitel 5.10.

Bild. 5.12

Indikering Instéllning/Val

S ] JFD Val av superPuls
Y Tin- resp. frankoppla funktionen

Inkoppling
.‘l. Inkoppling av aggregatfunktion

Frankoppling
.ﬂ. Frankoppling av aggregatfunktion

26
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MIG/MAG-svetsning

5.4.3 Expertmeny (MIG/MAG)

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

Bild. 5.13
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Funktionsbeskrivning EV\;‘TI
MIG/MAG-svetsning

Indikering Instéllning/Val
b / Tradefterbranningstid >se kapitel 5.4.3.1
u. ® e Hogre varde > mer tradefterbranning
R Lagre varde > mindre tradefterbranning
_ ": Instalining JOB-beroende programbegransning/n-takt >se kapitel 5.4.3.2
= 1 - ingen JOB-beroende programbegransning
2-9 - JOB-beroende programbegransning till max. aktiverbara program
'q, & Byte av svetsmetod (metodomkoppling)
UL L | |Vid aktiverad funktion véxlas svetsmetoden mellan standardljusbagssvetsning och puls-

bagssvetsning. Omkopplingen sker antingen med ett snabbtryck pa avtryckaren (4-takt-
special) eller genom aktiverad superPuls-funktion (byte mellan program P, och Pg).
——————— Funktionen pakopplad.

------ Funktionen frankopplad.

Fp 5 Pulsbagssvetsmetod (program Pgtart)
- Pulsbagssvetsmetoden kan aktiveras i startprogrammet (Pstart) i driftsatten 2-takt-
special och 4-takt-special.
——————— Funktionen pakopplad.
------ Funktionen frankopplad.

Fp E Pulsbagssvetsmetod (program Pgyp)
- Pulsbagssvetsmetoden kan aktiveras i slutprogrammet (Pgnp) i driftsatten 2-takt-special
och 4-takt-special.
——————— Funktionen pakopplad.
------ Funktionen frankopplad.

' r Tandart (MIG/MAG)

L Anvandning: Sprutfattig tdndning t.ex. vid aluminium- och krom/nickel-material.
0=-—--- Konventionell ljusbagstandning
1= Ljusbagstandning med tradreversering for Push/Pull-anvandningar
2= Ljusbagstandning med tradreversering for icke Push/Pull-anvandningar

b qE Slopetid (huvudstrom till sankstrom)

}: 55: Slopetid (sankstrom till huvudstrom)

5.4.3.1 Tradefterbranning
Parametern tradefterbranning forhindrar att tradelektroden branner fast i svetsbadet eller kontaktroret i
slutet av svetsprocessen. Vardet ar optimalt forinstéllt for manga tillampningar (kan dock anpassas vid
behov). Det installbara vardet star for tiden tills stromkallan stanger av svetsstrommen efter att svetspro-
cessen har stoppats.

Svetstradens beteende Instéllningsanvisning

Tradelektroden branner fast i smaltbadet. Oka vardet

Tradelektroden branner fast i kontaktroret eller stor kulbildning vid | Minska vardet
trddelektroden

099-00HPXQ-EW506
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MIG/MAG-svetsning

5.4.3.2

544

Programbegransning

Med den JOB-beroende programbegransningen kan antalet aktiverbara program i det aktiverade JOB-
BET begransas till (2...9). Denna installning kan goéras individuellt for varje JOB. Dessutom finns — histo-
riskt vuxet — dven mojligheten att géra en "generell programbegransning”. Denna stalls in med specialpa-
rametern P4 och galler for alla JOB, vid vilka ingen JOB-beroende programbegransning stallts in (se bes-
krivning specialparametrar).

Dessutom finns mojligheten till driftsatt "Special-4-takt special (n-takt)", nar specialparameter 8 ar kopplad
pa 2. | detta fall (JOB-beroende programomkoppling ar pakopplad och specialparameter 8=2 och 4-takt-
special) kan man i huvudprogrammet koppla om till nasta program med ett snabbtryck pa avtryckaren (se
beskrivning specialparametrar).

Program (Pa 1-15)
| det manuella programmet PO kan anvandaren utfora arbetspunktsinstalining pa normalt satt genom pa-

rameterinstaliningarna i aggregatstyrningen. Det aktiva programmet visas i huvudmenyn fér aggregatdis-
playen i visningsomradet fér processparametrar med bokstaven "P” och tillhérande programnummer.

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

Svetsparametrar for program 0 (P0) andras vid dekompakta aggregatsystem pa trddmatarenhetens ag-
gregatstyrning (fran tillverkaren). Om parametrarna skall &ndras fran aggregatstyrningen Expert 2.0 mas-
te parametern "PO fran Expert 2.0 andringsbar” stallas in pa "Ja”.

Svetsparametrar for program 1-15 kan andras pa alla styrningar som ar anslutna till systemet.
| varje program sparas foljande parametrar och varden:

+ Tradmatningshastighet och spanningskorrigering (svetseffekt)

» Driftsatt, svetsmetod, dynamik och installning superPuls

Andringar av parameterinstélliningarna sparas utan ytterligare fraga i valt program.

099-00HPXQ-EW506 29

20.08.2019



Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

5.4.41 Val och instillning

Bild. 5.14
Anvandaren kan andra huvudprogrammens svetsparametrar med foljande komponenter.
: E
()
e | £ g | ¢
® = % o
S o o| © c =
o o €| © = »
o | X AR £ = | £ g | =
o g 1 o E ® i e = '€
@ ; Bol @ 5 0 €y c «
5|8 |2E| & g | £ |85 & | &
S [ S Sol® o 8 lrs| o a
M3.7 -11J PO
Styrning for trdédmataren- @ @
het P1-15
PC 300.NET @ PO @ @
Programvara
9 P1-15 @
MT Up/Down PO @
Svetsbrannare @ @ @ @
P1-9 ®
MT 2 Up/Down PO @
Svetsbrannare @ @ @
P1-15 ®
MT PC 1 PO @)
Svetsbrannare @ @ @ @
P1-15 ®
MT PC 2 PO @
Svetsbrannare @ @
P1-15 ®
PM 2 Up/Down PO @)
Svetsbrannare @ @
P1-15 ®
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Exempel 1: Svetsa arbetsstycken med olika plattjocklek (2-takt)

P
I Ag
Pu
| PA1
PAD

t

Bild. 5.15

Exempel 2: Svetsa olika positioner pa ett arbetsstycke (4-takt)
N Pas
|
Py
Py Py
PA4 PM
P
PA5
I >
t
Bild. 5.16

Exempel 3: Aluminiumsvetsning av olika plattjocklek (2- eller 4-takt-special)

A
|

Py
P j
NP Ny

Bild. 5.17

A 4

Upp till 16 program (Pa till P5¢5s) kan definieras.

| varje program kan en arbetspunkt (trasmatningshastighet, korrektur av ljusbagslangden,
dynamik/drosseleffekt) fastlaggas.

Program PO bildar ett undantag: Har sker arbetspunktsinstéllningen manuelit.

Andringar av svetsparametrarna sparas genast!
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5.4.5 Programforiopp
Vissa amnen, t.ex. aluminium behdver speciella funktioner for att svetsningen skall vara saker och av hég
kvalitet. Har anvands driftsattet 4-takt-special med féljande program:

» Startprogram Pgrarr (forhindrar kalla stallen vid fogbdérjan)

* Huvudprogram P, (kontinuerlig svetsning)

» Forkortat huvudprogram Pg (medveten varmereduktion)

» Slutprogram Pgyp) (férhindrar andkratrar genom medveten varmereduktion)

Programmen innehaller bland annat parametrar som tradmatningshastighet (arbetspunkt), korrigering av
ljusbagslangden, slope-tider, programmets varaktighet osv.

A
|

PSTART
p—

P fe \_Paw

g

v

Bild. 5.18

5.4.51 Val

. @

a Pa
':2 0..15
t3 @ Ps
ts @
End
S t5 6\ g OO
.Superpuls t7

t t8

Bild. 5.19

5.4.5.2 Instéllning

—{4H J

@ H =

Bild. 5.20
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5.4.6 Driftsatt (funktionsforlopp)

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

5.4.6.1 Tecken och funktionsférklaring

Symbol |Betydelse
Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

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

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt
Tradelektroden matas

Tradinforsel

Tradefterbranning

Gasforstromning

Gasefterstrdmning

=250 ) ) OP| - R 2y| €42

2-Takt

i-._:1 2-Takt-special
1R 4-takt
'|-1_|1" 4-Takt-special
T Tid
Pstarr | Startprogram
Pa Huvudprogram
Pg Forkortat huvudprogram

Penp Slutprogram
t2 Punkttid

5.4.6.2 Automatisk avstangning
Den automatiska avstangningen avslutar svetsprocessen efter feltiderna och kan utlésas av tva olika
tillstand:
* Under tdndfasen
5 s efter svetsstart fldden ingen svetsstrom (tandfel).

* Under svetsfasen
Ljusbagen avbryts langre an 5 s (ljusbagsbrott).
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2-takt-drift

|

lg 1 »lg
< . > <
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v
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A
A
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A
Y.
A

oqi. fﬁI ﬁTI

Bild. 5.21

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Koppla om till férvald tradmatningshastighet.

2.Takt

Slapp avtryckaren.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avloper.

A4
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2-takt-drift med Superpuls

q{% 1. i% 2 —>E
I —> t
= @ P !
B '
. | , —
8 T r \— \——/ /| : i
. : ; — ¢
orn. i ﬁ:: ﬁf‘:: N0
Bild. 5.22
1.Takt
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
+ Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".
» Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.
+ Start av superpulsfunktionen som bérjar med huvudprogram Pa:
Svetsparametrarna vaxlar med de installda tiderna (t, och t3) mellan huvudprogram P, och det
forkortade huvudprogrammet Peg.
2.Takt
» Slapp avtryckaren.
» Superpulsfunktionen avslutas.
» Tradmatningsmotorn stoppar.
* Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avl6per.
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2-takt-special

oqi. IﬁI

Bild. 5.23

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasfoérstrémning).
Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet”.

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pstart fOr tiden tgiar)

Slope pa huvudprogrammet Pa.

2.Takt

Slapp avtryckaren.

Slope till slutprogrammet Pgyp for tiden teng.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avitper.

|« 1. | 2, ——
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| \P ot
11 P, , P.EE’I
| ~ -
! i <_.<_» " t

36

099-00HPXQ-EW506
20.08.2019



E\A;")1 Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

Punkter
l< 1. :E‘# 2
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|1 P, N—
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oﬂri ;f: t. ﬁTI :g;
Bild. 5.24

Starttiden t.,; maste adderas till punkttiden t,.
1:a takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasférstromning).

» Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet"”.

+ Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram PstarT, punkttiden borjar)

* Slope pa huvudprogrammet Pp

» Efter avslutad installd punkttid foljer Slope till slutprogram Pepp.

+ Tradmatarmotorn stannar.

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

2:a takten

» Slapp avtryckaren.

Nar avtryckaren sliapps (takt 2) avbryts svetsningen dven fére punkttidens utgang (Slope till
slutprogram Pgyp).
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2-takt-special med Superpuls

[t 1 >l 2. —»
il ;
g PSTART i
1 s\ - ‘
| 5 5 e ——

Bild. 5.25

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pstart) fOr tiden tian).

Slope pa huvudprogrammet Pa

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

2.Takt

Slapp avtryckaren.

Superpulsfunktionen avslutas.

Slope till slutprogrammet Pgyp for tiden teng.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avldper.
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4-takt-drift
— 1. —> i« 2. pe3.»e— b———>

£ 5 Py

ol

v

v

v

v

Bild. 5.26

1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

+ Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

» Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

* Koppla om till férvald tradmatningshastighet (huvudprogram P,).

2.Takt

» Slapp avtryckaren (utan verkan).

3.Takt

» Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

4.Takt

» Slapp avtryckaren.

» Tradmatningsmotorn stoppar.

» Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
* Gasefterstromningstiden avl6per.
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2-takt-drift med Superpuls
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Bild. 5.27

1.Takt:

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Start av superpulsfunktionen som bdérjar med huvudprogram Pa.
Svetsparametrarna vaxlar med de installda tiderna (t; och t3) mellan huvudprogram PA och det
forkortade huvudprogrammet Pkg.

2.Takt:

Slapp avtryckaren (utan verkan).

3.Takt:

Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

4.Takt:

Slapp avtryckaren.

Superpulsfunktionen avslutas.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avloper.

40

099-00HPXQ-EW506
20.08.2019



E\A;")1 Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

4-taktsdrift med viaxlande svetsmetoder (metodomkoppling)

il

>se kapitel 5.4.3 for aktivering resp. instéllning av funktionen.
«—1. ——l— 2, i 3.—l«——— 4. ——>
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Bild. 5.28

1:a takten:

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasfoérstrémning).
Tradmatningsmotorn gar med inférselhastighet.

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Start av metodvaxlingen boérjande med metod Pa:
Svetsmetoderna vaxlar med de férprogrammerade tiderna (t, och t3) mellan den i JOBBET
deponerade metoden P, och den kontrara metoden Pg

Har en standardmetod deponerats i JOBBET kopplas alltsd permanent om mellan forst standard-
och sedan pulsmetoden. Detsamma galler i omvant fall.

2:a takten:

Slapp avtryckaren (utan verkan).

3:e takten:

Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

4:e takten:

Slapp avtryckaren.

Superpulsfunktionen avslutas.

Tradmatningsmotorn stoppar.

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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4-takt-special
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1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasférstrémning).

+ Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

» Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pstart)

2.Takt
» Slapp avtryckaren.
* Slope pa huvudprogrammet Pa.

Slope pa huvudprogram P, sker tidigast efter utgang av installd tid tsrart resp. senast nar
avtryckaren slapps.

Vixla till forkortat huvudprogram Pg med snabbtryck.

Med upprepat snabbtryck kan man véxla tillbaka till huvudprogram P,.

3.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Slope till slutprogram Pgyp.

4.Takt

» Slapp avtryckaren.

» Tradmatningsmotorn stoppar.

» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avloper.

" 1gnorera snabbtryck (tryck kort och slipp inom 0,3 sekunder)

Om omkopplingen av svetsstrommen till forkortat huvudprogram Pg ignoreras genom snabbtryck
maste parametervardet for DV3 stéllas in pa 100% (Pa = Pg) i programférioppet.
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4-takt special med vixlande svetsmetoder genom snabbtryck (metodomkoppling)
>se kapitel 5.4.3 for aktivering resp. instéllning av funktionen.
< 1. >« 2, ——— |3 >»|— 4. —>

F Y & artd T

all =
0= I:,START i t
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Bild. 5.30
1:a takten
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

» Tradmatningsmotorn gar med inférselhastighet.

+ Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram PstarT).

2:a takten
» Slapp avtryckaren.
* Slope pa huvudprogrammet Pa.

Slope till huvudprogram P, sker forst efter avslutad instélld tid tstart resp. senast nar avtryckaren
slapps.
Snabbtryckning (tryckning pa avtryckaren mindre an 0,3 sek.) kopplar om svetsmetoden (Pg).

Har en standardmetod definierats i huvudprogrammet, vaxlar snabbtryckningen till pulsmetoden,
upprepad snabbtryckning vaxlar ater till standardmetoden, osv.

3:e takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Slope till slutprogram Pgpp.

4:e takten

+ Slapp avtryckaren.

» Tradmatningsmotorn stoppar.

* 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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4-takt special med véxlande svetsmetoder (metodomkoppling)
>se kapitel 5.4.3 for aktivering resp. instéllning av funktionen.
— 1. —> < 2 3>l 4. —>

r ¢ | £ 3
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g | . 94
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Bild. 5.31
1:e takten
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
+ Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".
* Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psrart fOr tiden tsgq).
2:a takten
» Slapp avtryckaren.
* Slope pa huvudprogrammet Pa.
+ Start av metodvaxlingen borjande med metod Pa:
Svetsmetoderna vaxlar med de forprogrammerade tiderna (t, och t3) mellan den i JOBBET
deponerade metoden P, och den kontrara metoden Pg.
Har en standardmetod deponerats i JOBBET kopplas alltsd permanent om mellan férst standard-
och sedan pulsmetoden. Detsamma galler i omvant fall.
3:e takten
» Aktivera avtryckaren.
» Superpulsfunktionen avslutas.
» Slope i slutprogrammet Pgyp for tiden tepg.
4:e takten
» Slapp avtryckaren.
» Tradmatarmotorn stoppar.
» Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
>se kapitel 5.4.3 for aktivering resp. installning av funktionen.
Uteslutande vid aggregatvarianter med pulsbagssvetsmetod.
Denna funktion kan aktiveras med hjalp av programvaran PC300.Net.
Se programvarans bruksanvisning.
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4-takt-special med Superpuls
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Bild. 5.32

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

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

2.Takt

Slapp avtryckaren.
Slope pa huvudprogrammet PA

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

3.Takt

Aktivera avtryckaren
Superpulsfunktionen avslutas.
Slope i slutprogrammet Pgyp fOr tiden teng.

4.Takt

Slapp avtryckaren.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avldper.

v
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5.4.7 forceArc /forceArc puls
Varmeminimerad, riktningsstabil och tryckstark ljusbage med djup intrangning for det 6vre effektomradet.

N

——

Bild. 5.33
* Mindre fogéppningsvinkel genom djup intrangning och riktningsstabil ljusbage
+ Enastéende rotbildning och flankbearbetning
» Saker svetsning aven med mycket langa tradandar (stickout)
* Reducering av intrdngningsspar
* Manuella och automatiserade tillampningar
Efter aktivering av forceArc-metoden >se kapitel 5.4.1 star dessa egenskaper till forfogande.
Liksom vid impulsljusbagssvetsning maste man vid forceArc-svetsning sorja for en sarsklid god
kvalitet hos svetsstromférbindelsen!
» Hall svetsstrémledningarna sa korta som mgjligt och dimensionera ledningsareorna tillrackligt!
* Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
» Anvand svetsbréannare som ar anpassade till det hoga effektomradet, om mdjligt 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 (flimtning) hos ljusbagen.
* Rulla av svetsstromledningar, svetsbriannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
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5.4.8 wiredArc

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

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

G/s)
BO ‘ |

DG HA 84
AMP %
=

v &

t
Bild. 5.34

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 forlangs 6kas tradmatningshastigheten. Darmed blir svetsstrommen nastintill kon-
stant och darmed blir dven varmeintrangningen i arbetsstycket nastintill konstant. Detta leder till att dven
intrdngningen endast varierar lite nar stickout varierar.

f—

A
b6 [g——""""

AMP A

—!

(we)
e

Y

Bild. 5.35

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

A4

Bild. 5.36

» 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, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
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MIG/MAG-svetsning

5.4.10

5.4.11

5.4.12

5.4.12.1

coldArc / coldArc puls

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

Bild. 5.37

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 rotstréangar vid alla plattjocklekar och i alla positioner

» Perfekt fogéverbryggning aven vid varierande fogbredder

* Manuella och automatiserade tillampningar

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

kaper till férfogande.

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

ggrann med en god kvalitet hos tradmatningen!

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

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

(Se programvarans bruksanvisning)

MIG/MAG standardbrannare

MIG-svetsbrannarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.
Mandoverdon | Funktioner

@ Avtryckare « Start/ stopp av svetsningen

Fler funktioner, till exempel programomkoppling (fore eller efter svetsning) ar méjlig genom att peka pa
avtryckaren (beroende av maskintyp och styrningskonfiguration).

Foljande parametrar mast konfigureras pa lampligt satt i menyn Specialparameter >se kapitel 5.10 .

MIG/MAG-specialsvetsbrannare

Funktionsbeskrivningar och kompletterande anvisningar framgar av respektive svetsbrannares
bruksanvisning!

Program- och up-/down-drift

:' Programm

Up / Down

Bild. 5.38

Pos. |Symbo| |Beskrivning

1 7 Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrannare kravs)
5 & --- Omkoppling av program eller JOBB
A v Steglés instalining av svetseffekten.
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Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

5.4.12.2 Omkoppling mellan Push/Pull och mellandrift

A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
% For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
L~ resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!

Garantin upphor att galla vid obehériga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Risker pa grund av att test inte genomforts efter andring!
% Fore ateruppstart ska ovillkorligen en "Inspektion och test under drift" genomféras en-
L " ligt IEC/SS-EN 60974-4 "Bagsvetsutrustning — Aterkommande kontroll och provning"!

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

Stickkontakterna befinner sig direkt pa kretskortet M3.7X.

Stickkontakt Funktion
pa X24 Drift med Push/Pull-svetsbrannare (fabriksinstallning)
pa X23 Drift med mellandrift

5.5 TIG-svetsning

5.5.1 Uppgiftsval manuell

Bild. 5.39

5.5.2 Strominstallning manuell

Bild. 5.40
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TIG-svetsning

5.5.3 Ljusbagetidndning
5.5.3.1 Liftarc

Bild. 5.41

Ljusbagen tinds i och med beréringen av arbetsstycket:

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

b) Luta svetsbréannaren éver brannarens gasmunstycke tills det ar ungefar 2-3 mm avstand mellan elekt-
rodens spets och arbetsstycket (ljusbagen ténds, strémmen okar till installd huvudstrém).

c) Lyft upp svetsbrannaren och svang den till normallage.
Avsluta svetsningen: Hall svetsbrannaren fran arbetsstycket tills ljusbagen slocknar.
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Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

5.5.4 Driftsatt (funktionsforlopp)
5.5.4.1 Tecken och funktionsfoérklaring

Betydelse

Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

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

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt

Gasforstromning

Gasefterstromning

2-Takt

= 2-Takt-special
HR |4-takt
H—L.“ 4-Takt-special
T Tid
Pstart | Startprogram
Pa Huvudprogram
Ps Forkortat huvudprogram
Peno | Slutprogram
tS1 Slopetid fran PSTART till PA

5.5.4.2 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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TIG-svetsning

2-takt-drift
1.

1 P, |

q|
A
v
v
-

Bild. 5.42
Val

.Vl driftssétt 2-takt FL.

1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

+ Svetsstrom flyter med forvald instalining.
2.Takt

» Slapp avtryckaren.

* Ljusbagen slocknar.

» Gasefterstromningstiden avltper.

2-takt-special

le
=
19
i;lk

Pa
N4

Bild. 5.43

Val

+ Valj driftssatt 2-takt-special H

1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med férvald installning i startprogram “Psrart".

» Efter startstromtidens “tstart” slut foljer svetsstromdkningen med installd Upslopetid “t“ till
huvudprogrammet “P,“.

2.Takt

» Slapp avtryckaren.

» Svetstrommen sjunker med Down-Slope-tiden “t* till slutprogrammet “Penp”.
» Efter slutstrémtidens "tenp” slut slocknar ljusbagen.

» Gasefterstromningstiden avl6per.
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TIG-svetsning

4-takt-drift

v

Bild. 5.44
Val

. Vil driftssatt 4-takt ML

1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med forvald instéllining.
2.Takt

» Slapp avtryckaren (utan verkan)

3.Takt

» Tryck pa avtryckaren (utan verkan)
4.Takt

» Slapp avtryckaren.

* Ljusbagen slocknar.

» Gasefterstromningstiden avitper.
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Funktionsbeskrivning
Man. elektrodsvetsning

4-takt-special

§<— 1. —»E: 2. :<— 3.—»5 4. —»
¥\ A\ YA\ ) ¥\ A
il ‘
T E Vt
P. !
PSTART PB P E
. END I
T P R <—>: ;t
i) i)
o J\O0
Bild. 5.45
Val
"wu
« VA&lj driftsatt 4-takt special " .
1:a takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Det kommer skyddsgas (gasférstromning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med férvald installning i startprogram "Pstart"
2:a takten

» Slapp avtryckaren.

» Slope pa huvudprogrammet "P,".

Slope till huvudprogram P, sker tidigast efter avslutad installd tid tstart, resp. senast da

avtryckaren slapps.

Vixla till forkortat huvudprogram Pg med snabbtryck. Med upprepat snabbtryck kan man vaxla

tillbaka till huvudprogram Pj,.

3:a takten

» Aktivera avtryckaren.

+ Slope till slutprogram "Pgnp".

4:a takten

» Slapp avtryckaren.

* Ljusbagen slocknar.

» Gasefterstromningstiden avltper.

54

099-00HPXQ-EW506
20.08.2019



E\A;")1 Funktionsbeskrivning
Man. elektrodsvetsning

5.6 Man. elektrodsvetsning
5.6.1 Uppgiftsval manuell

Bild. 5.46

5.6.1.1 Strominstillning manuell

5.6.2 Arcforce

@ |
—NArc H_A]

Bild. 5.48

Instalining:

» Negativa varden: rutila elektrodtyper

+ Varden kring noll: basiska elektrodtyper
+ Positiva varden: cellulosa elektrodtyper
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Tillval (tillaggskomponenter)

5.6.3 Hotstart
Funktionen varmstart (hotstart) sorjer for saker tandning av ljusbagen och tillrdcklig uppvarmning av det
annu kalla grundmaterialet vid starten av svetsningen. Tandningen sker med 6kad stromstyrka (hotstart-
strdm) under en bestadmd tid (hotstarttid).
14 .g. A= Hotstartstrom
= Hotstarttid
= Huvudstrom
= Strom
>t = Tid

Lo

Bild. 5.49

5.6.3.1 Hotstartstrom

5.6.3.2 Hotstarttid

Bild. 5.51

5.6.4 Antistick

Us Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

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

Antistick

v

Bild. 5.52
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5.7 Tillval (tillaggskomponenter)

5.7.1 Elektronisk gasmangdsreglering (OW DGC)
Den anslutna gasledningen maste uppvisa ett fortryck pa 3-5 bar.
Den elektroniska gasmangdsregleringen (DGC) reglerar det optimala gasfldédet efter den aktuella svet-
sprocessen (anges optimalt fran fabrik). Harmed forhindras svetsfel pa grund av fér mycket (gasstot) eller
for lite skyddsgas (gasflaska tom eller gasférsérjningen avbruten).
Det nédvandiga gasflédet kan kontrolleras av anvandaren och korrigeras vid behov(bérvarde fér svets-
ningen). Dessutom kan exakt gasforbrukning registreras i kombination med programvaran Xnet (tillval).
Valet av parametrar sker genom att trycka pa tryckknappen Héger parameterdisplay. Signallampan "8’
lyser. Vardena kan visas i liter per minut "I/min” eller kubikfot per timme "cFH” (kan stallas in med special-
parametern P29 >se kapitel 5.10). Under svetsprocessen jamfors dessa installda varden med de faktiska
vardena. Om dessa varden avviker mer an den installda feltroskeln (specialparameter P28) fran varandra
visas felmeddelandet "Err 8” och den pagaende svetsprocessen stoppas.

5.7.2 Tradreservsensor (OW WRS)
Minimerar risken for fogfel pa grund av for tidig identifiering och visning (signallampan "End”) nar det finns
ungefar 10 % kvar av tradden. Likaséa reduceras stalltiderna tack vare den framatblickande produktions-
planeringen.

5.7.3 Elektrodbobinuppvarmning (OW WHS)
Forhindrar kondens pa svetstraden genom att temperaturen (specialparameter P26 >se kapitel 5.10.1.23)
for elektrodbobinuppvarmningen kan stallas in.

5.8 Atkomststyrning
Som en sakerhet mot obehdrig eller oavsiktlig justering av svetsparametrarna pa aggregatet gar det att
I&sa styrningens inmatningsniva med en nyckelstrombrytare.
| nyckellage a' ar alla funktioner och parametrar obegransat instéllbara.
I nyckellage @ kan inte féljande funktioner eller parametrar andras:
* Ingen omstallning av arbetspunkten (svetseffekt) i programmen 1-15.
* Ingen andring av svetsmetoden, driftsattet i programmen 1-15.
* Ingen omstallning av svetsuppgifterna (Block-JOB-drift P16 ar majlig).
* Ingen andring av specialparametrar (férutom P10) — nystart behovs.
» Spara eller radera favoriter sparrad.

5.9 Spanningsreduceringsenhet
Det ar uteslutande aggregattyper med tillagget (VRD/SVRD/AUS/RU) som &r utrustade med spannings-
minskningsenhet (VRD). Den har som syfte att 6ka sékerheten sarskilt i farliga omgivningar (t.ex. inom
varvsindustrin, rorledningskonstruktion, bergsindustrin).
Spanningsminskningsenheten ar foreskriven i vissa lander och i manga foretagsinterna sékerhetsfo-
reskrifter for svetsstromkallor.
Signallampan VRD >se kapitel 4 lyser nar spanningsminskningsenheten fungerar felfritt och utgangs-
spanningen ar reducerad till de varden som faststalls i respektive standard (se tekniska data).

5.10 Specialparametrar (ytterligare installningar)
Specialparametrar (P1 till Pn) anvands fér kundspecifik konfigurering av aggregatets funktioner. Detta ger
anvandaren maximal flexibilitet for att optimera installningarna motsvarande sina behov.
Dessa installningar gors inte omedelbart pa aggregatstyrningen, da en regelbunden instalining av para-
metrarna 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 aterstallas till fabriksinstaliningarna >se kapitel 5.10.2.
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5.10.1 Parameterval, - andra och spara

Bild. 5.53

099-00HPXQ-EW506
58 20.08.2019



ewn

Funktionsbeskrivning

Specialparametrar (ytterligare installningar)

Indikering Instéllning/Val
(4] |Ramptid trddinmatning/tradreversering
/ ! 0 =-—-—-- Normal inmatning (10 s ramptid)
1= Snabb inmatning (3 s ramptid) (fabriksinstallning)
[w] ,j Sparra program "0"
R S5 B I — PO godkant
1= PO sparrat (Fran fabrik)
,D ] Indikeringslage for up/down-svetsbriannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (ett par
=] |knappar)

0 =--- Normal indikering (fran fabrik) programnummer/svetseffekt (0-9)
1= Véaxlande indikering programnummer/svetstyp

Py

Programbegréansning
Program 2 till max 15
Fran fabrik: 15

Specialforlopp i driftsatten 2- och 4-takt special

0 =--mmm- normal (hittillsvarande) 2Ts/4Ts (Fran fabrik)
1 =cmeeee TM3-forlopp for 2Ts/4Ts
ID = Korrigeringsdrift, gransvardesinstallning
! 0 =emmmemme Korrigeringsdrift frankopplad (Fran fabrik)
1= Korrigeringsdrift inkopplad

LED "Huvudprogram (PA)" blinkar

0
03

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-forlopp fran godtyckligt program)
ID 1| |4T- och 4Ts-snabbtryckstart
= 0 =-—-—--- Ingen 4-takt snabbtryckstart
1= 4-takt snabbtryckstart méjlig (fabriksinstallning)
oo Enkel- eller dubbeltradmatningsdrift
L5 B ) E— Enkeldrift (Fran fabrik)
1= Dubbeldrift, detta aggregat ar "master”
2 =eee Dubbeldrift, detta aggregat ar "slave”
1 1 1] |4Ts-Tipptid
F 11 0 =-—-—-- Snabbtryck frankopplat
1= 300 ms (Fran fabrik)
2= 600 ms
[w j,j JOB-listomkoppling
I 1c 0 =-—-—-- uppgiftsorienterad JOB-lista
1= real JOB-lista (Fran fabrik)
2= real JOB-lista och JOB-omkoppling aktiverad éver tillbehdr

Nedre grans JOB-fjarromkoppling
Funktionsbrannarens JOB-omrade (PM 2U/D, PM RD2)
Nedre grans: 129 (fabriksinstallning)

0
<l g

—

Ovre grins JOB-fjarromkoppling
FunktionsbrannarensJOB-omrade (PM 2U/D, PM RD2)
Ovre grans: 169 (fabriksinstéalining)

ID 1C HOLD-funktion
rJ (o — Hallvardena visas ej
1 = emeeee Hallvardena visas (Fran fabrik)
] ,E Block-JOB-drift
1 [ - Block-JOB-drift ej aktiv (Fran fabrik)
g — Block-JOB-drift aktiv
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Indikering Instéllning/Val
Fj 17 Programaktivering med standardsvetsbrannarens avtryckare
LS B o R i— ingen programaktivering (Fran fabrik)
1= Programaktivering majlig
Fj H:,i Medelvardesindikering vid superPuls
) o= funktion frankopplad.
1= funktion tillkopplad (fabriksinstallning).
PE r Instéllning pulsbagssvetsning i program PA
GBS B ) pe— Instaliningen pulsbagssvetsning frankopplad i programmet PA .
1= Om funktionerna superPuls och svetsmetodomkoppling ar tillgangliga och akti-

verade utfors alltid svetsmetoden pulsbagssvetsning i huvudprogrammet PA
(fabriksinstallning).

P

Absolutvardesinstillning for relativprogram
Startprogrammet (PstarT), S@nkprogrammet (Pg) och slutprogrammet (Penp) kan alterna-
tivt stallas in relativt till huvudprogrammet (P,) eller absolut.

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

PE]E Elektronisk reglering av gasméngd, typ

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

PC—] _—'j Programinstéllning for relativprogram

L = =) |0=-—-- Relativprogram kan stallas in gemensamt (fabriksinstallning).
1= Relativprogram kan stallas in separat.

Pc—j p_'[ Indikering av korrigerings- eller borspanning

= ") |10=-——-- Indikering av korrigeringsspanning (fabriksinstallning).
1= Indikering av absolut borspanning.

Fc5

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

Fcb

Boérvarde elektrodbobinuppvarmning (OW WHS) >se kapitel 5.10.1.23
off =------ frankopplad
Instaliningsomrade temperatur: 25 °C-50 °C (45 °C fabriksinstallning)

Ac

Omkoppling av driftsattet vid svetsstart >se kapitel 5.10.1.24
0= Inte aktiverad (fabriksinstallning)
1= Aktiverad

Fcl

Feltroskel elektronisk gasméngdsreglering >se kapitel 5.10.1.25
Felutmatning vid avvikelse gasbdrvarde

P28

Enhetssystem >se kapitel 5.10.1.26
0=--- Metriskt system (fabriksinstallning)
1= Brittiskt system

F30

Valmajligheter for programforlopp med ratt >se kapitel 5.10.1.27
0= Inte aktiverad
1= Aktiverad (fabriksinstallning)

5.10.1.1 Ramptid tradinmatning (P1)

Tradinmatningen bérjar med 1,0 m/min i 2sek. Darefter hojs rampfunktion till 6,0 m/min. Ramptiden kan
stallas in mellan tvd omraden.

Under tradinmatningen kan hastigheten andras via ratten Svetseffekt. En andring paverkar inte rampti-

5.10.1.2

den.

Program "0", Frigivning av programsparren (P2)
Programmet PO (manuell instélining) sparras. Oberoende av nyckelbrytarens lage ar endast drift med P1
till P15 ar maojlig.
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Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.10.1.3 Indikeringsldage Up/Down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (P3)
Normal indikering:
* Programdrift: Programnummer
» Up/down-drift: Svetseffekt (0 = min. strém/9 = max. strom)
Véxlande indikering:
* Programdrift: Vaxla programnummer och svetsmetod (P = impuls/n = ingen impuls)
* Up/down-drift: Véxla svetseffekt (O = min. strém/9 = max. strém) och symbol fér up/down-drift

5.10.1.4 Programbegrinsning (P4)
Med specialparametern P4 kan aktiveringen av programmen begransas.

* Instéllningen dvertas for alla JOB.

» Aktiveringen av programmen ar beroende av laget hos omkopplaren "Svetsbrannarfunkti-
on" >se kapitel 5.4.12. 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 svetspro-
gram" >se kapitel 4 ar endast mojlig nar ingen specialsvetsbrannare eller fiarrstyrning ar ansluten.

5.10.1.5 Specialforlopp i driftssatten 2- och 4-takt-special (P5)
Vid aktiverat specialférlopp andras svetsningens start som féljer:
Forlopp 2-takt-specialdrift/4-takt-specialdrift:
« Startprogram "Pstart"
* Huvudprogram "P,"
Forlopp 2-takt-specialdrift/4-takt-specialdrift med aktiverat specialférlopp:
+ startprogram "Pgrart"
* minskat huvudprogram "Pg"
* huvudprogram "P,"
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5.10.1.6 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.

U Ul
Umax Umax
24,0V 23,0V Ve
(DVGrenz = +1,9)
e /
21,9V v ~
19,8V / (DVGrenz :20119\3{ /
/ /
/ /
Umin —( Umin {
DV min -20% +20% DVmax D{f [m/min] DV min 11m/min DVmax D\? [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Bild. 5.54

Exempel for arbetspunkten i korrekturdrift:
Tradhastigheten i ett program (1 till 15) stalls pa 10,0 m/min.

Det motsvarar en svetsspanning (U) pa 21,9 V. Kopplas nu nyckelstrdmbrytaren till Iage "0", kan man i
detta program bara svetsa med dessa varden.

Ska svetsaren ocksa kunna genomféra trad- och spanningskorrektur i programdriften, maste korrekturdrift
kopplas in och gransvarden for trad och spanning maste anges.

Installning av korrekturgransvardet = DVGrans = 20 % / UGrans = 1,9V

Nu kan tradhastigheten korrigeras med 20 % (8,0 till 12,0 m/min) och svetsspanningen med +/-1,9 V
(3,8V).

| exemplet ar tradhastigheten stéalld pa 11,0 m/min. Detta motsvarar en svetsspanning pa 22 V.

Nu kan svetsspanningen dessutom korrigeras med 1,9 V (20,1 V till 23,9 V).

Nar nyckelkontakten fors till lage ”1”, aterstélls vardena for korrigering av spanning och
tradmatarhastighet.
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5.10.1.7 Programomkoppling med standardsvetsbrannarens avtryckare (P8)
Special 4-takt (4-takts absolutprogramforlopp)
« Takt 1: Absolutprogram 1 kérs
» 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 trddmatarenhetens styrning ar avaktiverad.

[ & & N J

2,

3. ———>< 4,

Y

| P
<— ftstart—>» <« 13 > >

Bild. 5.55

Special 4-takt special (n-takt)
| n-takt-programférioppet startar aggregatet i forsta takten med startprogrammet Pgo av Py.

| andra takten kopplas om till huvudprogrammet P4, sa snart starttiden "tstart" gatt ut. Genom
snabbtryckning kan omkoppling till ytterligare program (Pas till max. Pag) ske.
je——1. —> < 2, >3 rle— 4. —>

§ ! NS sd

ll X
<o P starr bt
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5.10.1.8

5.10.1.9

Antal program (P,,) motsvarar det takttal som faststillts under n-takt.
1:a takten

+ Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

+ Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

» Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pstart fran Paq).

2:a takten
» Slapp avtryckaren.
» Slope pa huvudprogramm Pa;.

Slope till huvudprogram P,, sker forst efter avslutad installd tid tstart.resp. senast nar
avtryckaren slapps. Genom att snabbtrycka (trycka ner och sléappa inom 0,3 s) kan omkoppling till
ytterligare program ske. Mojliga program ar Py till Py

3:a takten
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Slope till slutprogram Pgyp.fran Pay. Forloppet kan alltid avbrytas genom att halla nere avtryckaren
langre an 0,3 sekunder. Da utfors Pgnp fran Pan.

4:e takten

» Slapp avtryckaren.

+ Tradmatarmotorn stoppar.

* Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.

» Gasefterstromningstiden I6per ut.

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

Funktionsbeskrivningen ser huvudsakligen ut som for n-takt aktiv (parameterinstallning 2) med skillnaden
att efter Pstart foljer programmet som valdes fore svetsstart och inte P,4. Denna instéllning 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.

Installning Enkel- eller dubbeldrift (P10)

Om systemet ar utrustat med tva tradmatarenheter, far inga ytterligare tillbehérskomponenter
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 5.8) maste konfigureras som master (P10
=1).

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

5.10.1.10Installning 4Ts-tipptid (P11)

Tipptid fér omkoppling mellan huvudprogram och reducerat huvudprogram ar instéllbar i tre steg.
0 = ingen tippning

1 = 320 ms (fabriksinstallning)

2 =640 ms
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5.10.1.11JOBB-listor omkoppling (P12)

Viarde | Beteckning Forklaring

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

1 Real-JOB-lista JOB-numren motsvarar de verkliga minnescellerna. Alla JOBB kan

véljas, inga minnesceller hoppas dver vid valet.

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

Skapa anvandardefinierade JOB-listor

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

+ Stéll in specialparametern P12 pa 2.

+ Stall omkopplaren "Program eller Up-/Down-funktion” pa position "Up/Down".
Valj ett befintligt JOB som ligger s& 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 gransen 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 mojliga 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 an 5 s, gar den tillbaka till visning av parametrarna och
kopieringsprocessen ar avslutad.

5.10.1.12Undre och 6vre grans fér JOBB-fjarromkopplingen (P13, P14)

Det hogsta, resp. ldgsta JOBB-nummer, som kan véljas med tillbehérskomponenter, som t.ex. Power-
Control 2 brannaren.

Undviker en oavsiktlig omkoppling till icke énskade eller icke definierade JOBB.

5.10.1.13Hallfunktion (P15)

Hallfunktion aktiv (P15 = 1)

+ Medelvardena av de senast svetsade huvudprogramparametrarna visas.
Hallfunktion ej aktiv (P15 = 0)

* Huvudprogramparametrarnas borvarden visas.

099-00HPXQ-EW506 65

20.08.2019



Funktionsbeskrivning ew
Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

5.10.1.14 Block-JOB-drift (P16)

Foljande tillbehorskomponeter understoder 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
tillbehorskomponenter som fjarrstyrningen PHOENIX R40 ar inte mojlig!
Fordelning av JOB-numren for indikering pa tillbehérskomponenterna

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 mdjliggér manuell instéllning av svetsparametrarna.

Aktivering av JOB 0 kan férhindras med nyckelbrytaren eller med "Program 0 sparr" (P2).
Nyckelbrytarlage 0, resp. specialparameter P2 = 0: JOB 0 sparrat.

Nyckelbrytarlage 1, resp. specialparameter P2 = 1: JOB 0 kan aktiveras.

JOB 1-9:

| varje special-JOB kan nio JOB (se tabell) avropas.

Borvarden for tradmatningshastighet, korrektur ljusbage, dynamik, etc. maste forst matas in i dessa JOB.
Detta gors komfortabelt 6ver programvaran PC300.Net.

Om programvaran inte ar tillganglig, kan anvandardefinierade Job-listor ldggas upp inom special-JOB-
omradena med funktionen "Copy to". (se forklaringar i kapitlet "JOB-listor omkoppling (P12)")

5.10.1.15Programaktivering med standardbriannarens avtryckare (P17)

Mojliggor 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 &r spérrat.
(se aven specialparameter P2)

» Det sista frigivha programmet ar P15.
- Om programmen inte ar begransade genom specialparametern P4 (se specialparameter P4).
- Eller programmen &r begréansade 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).

5.10.1.16 Medelvirdesindikering vid superPuls (P19)

Funktionen aktiv (P19 = 1)

+ Vid superPuls indikeras medelvardet for effekten fran programmet A (P,) och programmet B (Pg) (fab-
riksinstallning).

Funktionen aktiv (P19 = 0)
» Vid superPuls indikeras bara effekten fran program A.

Om endast tecknen 000 skulle visas pa maskinens display vid aktiverad funktion, handlar det om
en sallsynt, inkompatibel systemkombination. Losning: Stang av specialparametern P19.
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5.10.1.17Installning pulsbagssvetsning i program PA (P20)
Uteslutande vid aggregatvarianter med pulsbagssvetsmetod.
Funktionen aktiv (P20 = 1)

+ Om funktionerna superPuls och svetsmetodomkoppling ar tillgangliga och aktiverade utférs alltid
svetsmetoden pulsbagssvetsning i huvudprogrammet PA (fabriksinstallning).

Funktionen ej aktiv (P20 = 0)
Instéllningen pulsbagssvetsning frankopplad i programmet PA .

5.10.1.18 Absolutvardesinstéllning for relativprogram (P21)

Startprogrammet (Pstart), S8nkprogrammet (Pg) och slutprogrammet (Penp) kan alternativt stéllas in rela-
tivt till huvudprogrammet (P,) eller absolut.

Funktionen aktiv (P21 =1)

+ Absolut parameterinstalining.

Funktionen ej aktiv (P21 = 0)

* Relativ parameterinstalining (fabriksinstallining).

5.10.1.19Elektronisk reglering av gasmangd, typ (P22)
Enbart aktiv vid aggregat med inbyggd reglering av gasmangd (tillval fran fabrik).
Installningen far endast géras av auktoriserad servicepersonal (grundinstallning = 1).
5.10.1.20Programinstallning for relativprogram (P23)
Relativprogrammen start-, sank- och slutprogram kan antingen stallas in gemensamt eller separat for ar-
betspunkterna PO-P15. Om de stalls in gemensamt sparas parametervardena i JOB, vilket inte sker om
de stélls in separat. Om de stalls in separat ar parametervardena for alla JOB lika (med undantag for
special-JOB SP1,SP2 och SP3).
5.10.1.21Indikering av korrigerings- eller borspanning (P24)
Nar ljusbagekorrigeringen stalls in med den hdgra ratten kan antingen korrigeringsspanningen +- 9,9 V
(fabriksinstallning) eller den absoluta bérspanningen indikeras.
5.10.1.22J0B-val vid Expert-drift (P25)
Med specialparameter P25 kan man faststalla om man pa tradmatarenheten kan vélja special-JOB
SP1/2/3 eller svetsuppgiftsval enligt JOB-listan.
5.10.1.23Borvarde for traduppvarmning (P26)
Forvarmning av svetstraden i temperaturintervallet fran 25 °C-50 °C. Fabriksinstallning 45 °C.
5.10.1.24Omkoppling av driftsattet vid svetsstart (P27)

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

Hall avtryckaren intryckt (Iangre an 300 ms): Programférlopp med driftsatt 4-takt-special (standard).
Tryck snabbt pa avtryckaren: Aggregatet vaxlar till driftsatt 4-takt.
5.10.1.25Feltroskel elektronisk gasmangdsreglering (P28)
Det procentuellt instéllda vardet anger feltréskeln, om det under- eller dverskrids visas ett felmeddelan-
de >se kapitel 5.7.1.
5.10.1.26 Enhetssystem (P29)
Funktion inte aktiv
* Metriska mattenheter visas.
Funktion aktiv
+ Brittiska mattenheter visas.

5.10.1.27Valmajlighet 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.
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5.10.2 Aterstillning till instillning fran fabrik
Alla kundspecifikt sparade specialparametrar ersatts av fabriksinstéllningarna!

Bild. 5.57

5.11 Aggregatkonfigurationsmeny

5.11.1 Parameterval, - andra och spara
Andring av svetsparametrarna kan endast utféras nir nyckeln star i ligeta'.

Om Xbutton-funktionen ar aktiverad sa avaktiveras nyckelbrytaren och dess funktion (se
tillhorande bruksanvisning ”Styrning”).
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Indikering Installning/Val
1 Ledningsmotstand 1
L i Ledningsmotstand for den forsta svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstalining
8 mQ).
13 Ledningsmotstand 2
L C Ledningsmotstand for den andra svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstallning
8 mQ).
C E Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!
C 3 Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!
rb Ej Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.11.3
= Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.
Installning = frankopplad eller siffervarde 5-60 minuter.
5 Servicemeny
=) Andringar i servicemenyn far endast genomféras av auktoriserad servicepersonal!
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5.11.2 Kalibrering av ledningsmotstandet
Ledningarnas motstandsvarde kan stallas in direkt eller kalibreras med stromkallan. Vid leveransen ar
stromkallornas ledningsmotstand installt pa 8 mQ. Detta varde motsvarar en 5 m aterledarkabel, ett 1,5 m
mellanslangpaket och en 3 m vattenkyld svetspistol. Vid andra slangpaketlangder kravs darfér en +/-
spanningskorrigering for att optimera svetsegenskaperna. Genom en ny kalibrering av lednings-
motstandet kan spanningskorrigeringsvardet ater stallas in nara noll. Det elektriska ledningsmotstandet
bor kalibreras pa nytt efter varje byte av en tillbehérskomponent som t.ex. svetspistol eller mellanslang-
paket.
Om en andra trddmatarenhet ska anvandas i svetssystemet maste parametern (rL2) matas in den for
denna. For alla andra konfigurationer racker det att kalibrera parametern (rL1).

Bild. 5.59
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1 Férberedelse

+ Stang av svetsmaskinen.

» Skruva av svetsbrédnnarens gasmunstycke.
+ Kapa svetstraden jamnt med kontaktroret.

+ Dra tillbaka svetstraden ett stycke (ca 50 mm) pa trddmatarenheten. Nu bor ingen svetstrad finnas
kvar i kontaktroret.

2 Konfigurering

» Tryck pa "Ratt Svetseffekt" och hall den intryckt, starta samtidigt svetsmaskinen (minst 2 s). Slapp rat-
ten (maskinen atergar efter ytterligare 5 s till den férsta parametern Ledningsmotstand 1).

» Genom att vrida pa "Ratt Svetseffekt” kan nu 6nskad parameter véljas. Parametern "rL1” maste ka-
libreras vid alla aggregatkombinationer. Vid svetssystem med en andra stromkrets, nar t.ex. tva trad-
matarenheter kérs pa en stromkalla, maste en andra kalibrering genomféras med parametern "rL2”.

3 Kalibrering/métning

« Satt pa svetsbrannaren med kontaktroret med ett latt tryck pa ett rent, rengjort stalle pa arbetsstycket
och tryck i ca 2 s pa avtryckaren. For ett 6gonblick flyter en kortslutningsstrom, med vilken det nya
ledningsmotstandet bestdms och visas. Vardet kan ligga mellan 0 mQ och 40 mQ. Det nyinstallda
vardet sparas genast och kraver ingen ytterligare bekraftelse. Om inget varde visas pa hoger display
har matningen misslyckats. Matningen maste upprepas.

4 Aterstillande av svetsberedskapen

+ Stang av svetsmaskinen.

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

+ Mata in svetstraden igen.

5.11.3 Energisparlage (Standby)
Energisparlaget kan aktiveras med en installbar parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende
energisparlage [55A)) >se kapitel 5.11.
E] Vid aktivt energisparlage visas endast den mittersta tvarsiffra displayen.
Genom godtycklig mandvrering av ett mandverdon (t.ex. vridning av ratt) inaktiveras energisparlaget och
aggregatet atergar still svetsberedskap igen.
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Avhjalp av storningar
Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan

du kontrollera produkten med hjalp av foljande lista. Leder ingen av de beskrivna atgarderna till att pro-
dukten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

6.1 Visa aggregatstyrningens programvaruversion
Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.11!
6.2 Felindikeringar (stromkalla)
Ett fel pa svetsmaskinen visas med en felkod (se tabell) pa styrningens display. Vid ett fel stings
kraftenheten av.
Visningen av det méjliga felnumret beror pa aggregatets utféorande (granssnitt/funktioner).
* Anteckna felen och ange vid behov dessa for servicepersonalen.
* Om flera fel intraffar pa en styrning visas alltid felet med det Iagsta felnumret (Err). Nar detta fel har
atgardats visas nasta hogre felnummer. Denna process upprepas tills alla fel har atgardats.
Teckenforklaring kategori (aterstalining av fel)
a) Felindikeringen slocknar nar felet atgardats.
b) Felindikeringen kan aterstéllas genom att trycka pa tryckknappen «:
c) Felindikeringen kan endast aterstéallas genom frankoppling och ny tillkoppling av maskinen.
Kategori Fel Majlig orsak Atgird
a) |b) (c)
3|@ | @ |® |Varvraknarfel | Stérning av tradmatarenhet Kontrollera férbindelsen (an-
slutningar, ledningar)
Varaktig 6verbelastning av Lagg inte tradledaren med
tradmatningen sma radier, kontrollera att
traden passerar latt genom
tradledaren
4| @ | @® | @ | Overtemperatur | Svetsstromskallan dverhettad | Lat svetsstromskallan svalna
(huvudbrytaren pa "1”)
Flakten blockerad, smutsig eller | Kontrollera flakten, rengor
defekt eller byt den
Luftinslapp eller -utslapp blo- Kontrollera luftinslapp och -
ckerat utslapp
5 @ @ @ Natoverspan- | Natspanningen ar for hdg Kontrollera natspanningen
ning och jamfér med svetsstroms-
6| () | @ | @ | Natunderspan- | Natspanningen &r fér lag kéllans anslutningsspanningar
ning
7| ®) | @ | 3 |Kylmedelsbrist |For lagt fléde (< = 0,7 I/min)/ | Kontrollera kylmedelsflodet,
(< =0,18 gal./min) ¥ rengor vattenkylaren, atgarda
knackar pa slangpaketet,
anpassa flodestroskeln
For lite kylmedel Fyll pa kylmedel
Pumpen gar inte Vrid runt pumpaxeln
Luft i kylmedelskretsen Avlufta kylmedelskretsen
Slangpaketet ar inte helt fyllt Starta/stang av aggregatet
med kylmedel (pumpen gar i 2 min)
Drift med gaskyld svetsbranna- | Anslut kylmedelstilloppet och
re kylmedelsreturen (anvand
slangbrygga), avaktivera vat-
tenkylaren
Automatsékring har 16st ut @l Aterstall automatsakringen
genom att trycka pa den
72 099-00HPXQ-EW506

20.08.2019



ewn

Avhjalp av storningar

Felindikeringar (stromkalla)

Kategori Fel Mojlig orsak Atgard
a) |b) |c)
8| @ |@ | @ |Skyddsgasfel @ | Ingen skyddsgas Kontrollera skyddsgasfors-
orjningen
Fortrycket for lagt Atgarda knéckar péa slangpa-
ketet, borvarde: 4-6 bar
fortryck
9 @ @ @ Sek. dverspan- | Overspanning vid utgangen: Informera kundtjanst
ning Inverterfel
10| 3) | 3 | @ | Jordslutning Forbindelse mellan svetstrad | Koppla fran den elektriska
(PE-fel) och aggregathdljet forbindelsen
1@ | @ | 3 | Snabb- Borttagning av den logiska Atgarda fel pa den dverlag-
frankoppling signalen "Robot redo” under rade styrningen
processen
22| (@) | ® | @) | Overtemperatur | Kylmedlet Sverhettat Lat svetsstromskallan svalna
kylmedel © (>=70 °C/>=158 °F) "l uppmitt i | (huvudbrytaren pa 1”)
kylmedelsreturen
Flakten blockerad, smutsig eller | Kontrollera flakten, rengor
defekt eller byt den
Luftinslapp eller -utslapp blo- Kontrollera luftinslapp och -
ckerat utslapp
32| |®) | @ |Fel1>0 ™ Informera kundtjanst
33| ®) |®) | @ |Fel U-AR P Kortslutning i svetsstrdmkretsen | Ta bort kortslutning i svets-
fére svetsning stromkretsen, ta bort extern
givarspanning
38| (%) | ® | @ |Fel AR ™ Kortslutning i svetsstromkretsen | Ta bort kortslutning i svets-
fore svetsning stromkretsen
48| (®) | @ | ®) | Tandfel Under en processtart med au- | Kontrollera tradmatningen.
tomatiserat aggregat skedde Kontrollera anslutningarna av
ingen tandning lastkabeln i svetsstromkrets-
en. Rengér vid behov korro-
derade ytor pa arbetsstycket
fore svetsningen
49 @ Ljusbagsbrott Under svetsning med en auto- | Kontrollera tradmatningen,
matiserad anlaggning intraffade | anpassa svetshastigheten.
ett ljusbagsbrott
51 Nodstopp Svetsstromskallans nddstopps- | Avaktivera ater aktiveringen

krets aktiverades.

av nodstoppskretsen (frige
skyddskretsen)

52|®|®| @

Ingen tradmata-
renhet

Ingen tradmatarenhet identifie-
rades efter tillkoppling av den
automatiserade anlaggningen

Kontrollera resp. anslut
styrledningarna till tradmata-
renheterna. Korrigera ID-
nummer for den automatiska
tradmatarenheten (vid 1DV:
sakerstall nummer 1, vid 2DV
ska en trddmatarenhet ha
nummer 1 och en trddmata-
renhet ha nummer 2)

53

Ingen tradmata-

Tradmatarenhet 2 ej identifierad

Kontrollera resp. anslut

renhet 2 styrledningarna till tradmata-
renheterna
54| (%) | ®) | @ | VRD-fel @ Fel tomgangsspanningsreduce- | koppla ev. fran extern enhet

ring

fran svetsstromkretsen, kon-
takta service
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Kategori Fel
a) |b) |c)

Mdjlig orsak

Atgird

DV-6verstrom

55|® @ ®

Overstrom registrerad pa trad-
matningsdrift

Lagg inte tradledaren med
sma radier, kontrollera att

traden passerar latt genom
tradledaren

Bortfall natfas

56|®|® @

Avbrott pa en fas i natspannin-
gen

Kontrollera natanslutning,
natkontakt och natsakringar

57 @ @ @ Varvraknarfel Stoérning av trddmatarenheten | Kontrollera anslutningar, led-
slave (Slave-drift) ningar, forbindelser
Varaktig 6verbelastning av Lagg inte tradledaren med
tradmatningen (Slave-drift) sma radier, kontrollera att
traden passerar latt genom
tradledaren
58 @ @ @ Kortslutning Kontrollera svetsstromkretsen | Kontrollera svetsstromkrets-
avseende kortslutning en, lagg bort svetsbrannaren
isolerat
59 | (%) | ®) | @ | Inkompatibelt | Ett aggregat som &r anslutet till | Koppla fran det inkompatibla
aggregat systemet ar inte kompatibelt aggregatet fran systemet
60 | (%) | ®) | @ | Inkompatibel Programvaran fill ett aggregat | Informera kundtjanst
programvara ar inte kompatibel
61| () | @ | ®) | Svetséverva- | Det faktiska vérdet for en svet- | Hall toleranserna, anpassa
kning sparameter ligger utanfor an- svetsparametrarna
givna toleranser
62|®|®|©@ System{zlflompo- Systemkomponenter hittades | Informera kundtjénst
nenter inte
M fran fabrik
B tillval

131
[41

endast maskinserie Titan
ej maskinserie Titan
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6.3 Varningsmeddelanden

Ett varningsmeddelande visas enligt foljande beroende av aggregatdisplayens visningsmoéjligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

tva 7-segments-displayer

REL

en 7-segments-display

A

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

Nr Varning

Moéjlig orsak

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

4 Skyddsgas Kontrollera skyddsgasforsérjningen.

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

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

7 CAN-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-
tarmotorn (&terstall den utlésta sékringen).

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

10 Delinverter En eller flera delinvertrar levererar ingen svetsstrom.

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

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

givna toleranser.

13 Kontaktfel

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

32 Varvraknarfel

Storning av tradmatarenheten, varaktig 6verbelastning av
tradmatningen.

33 DV-Overstréom Overstrom fér trddmatningens huvuddrivning.

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

35 DV-6verstrom slave Overbelastning av slav-tradmatningsdrivningen (framre dri-
vning push/push-system eller mellandrivning).

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

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

" fabriksinstallning
@ tillval
Bl endast maskinserie Titan XQ

tarmotorn (&terstall den utlésta sékringen).
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6.4 Aterstilla ett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinstéllningen

Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstéallningarna.

6.4.1 Nollstallning av enstaka jobb

Bild. 6.1

6.4.2 Nollstall alla JOBb

JOBs 1-128 + 170-256 resettas.
Kundspecifika JOBs 129-169 bibehalls.

Bild. 6.2
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71 JOB-List
JOB-nr |Metod Material Gas Diameter
[mm]
1 GMAW-standard G38Si1/G4Si1 100 % CO2 0,8
2 GMAW-standard G38Si1/G4Si1 100 % CO2 0,9
3 GMAW-standard G38Si1/G4Si1 100 % CO2 1,0
4 GMAW-standard G38Si1/G4Si1 100 % CO2 1,2
5 GMAW-standard G38Si1/G4Si1 100 % CO2 1,6
6 GMAW-standard/puls G38Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
7 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 0,9
8 GMAW-standard/puls G38Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
9 GMAW-standard/puls G38Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
10 GMAW-standard/puls G38Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
11 GMAW-standard/puls G38Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8
12 GMAW-standard/puls G38Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,9
13 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
14 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
15 GMAW-standard/puls G38Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,6
26 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
27 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
28 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
29 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
30 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
31 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
32 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
33 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
34 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
35 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
36 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 [Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
39 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
40 GMAW-standard/puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
41 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
42 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
43 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
44 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
45 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
46 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 0,8
47 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,0
48 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,2
49 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C0O2-2 (M12) 1,6
50 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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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 (I1) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlISi Ar-100 (I1) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlISi Ar-100 (I1) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,2
66 coldArc-l6dning CusSi Ar-100 (I1) 0,8
67 coldArc-16dning CusSi Ar-100 (I1) 1,0
68 coldArc-l6dning CusSi Ar-100 (I1) 1,2
70 coldArc-l6dning CuAl Ar-100 (I1) 0,8
71 coldArc-l6dning CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc-l6dning CuAl Ar-100 (I1) 1,2
74 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
75 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
76 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
77 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
78 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 0,8
79 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,0
80 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (13) 1,2
81 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-70/He-30 (I3) 1,6
82 GMAW-standard/puls AISi Ar-100 (I1) 0,8
83 GMAW-standard/puls AISi Ar-100 (11) 1,0
84 GMAW-standard/puls AISi Ar-100 (11) 1,2
85 GMAW-standard/puls AISi Ar-100 (11) 1,6
86 GMAW-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (I3) 0,8
87 GMAW-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,0
88 GMAW-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,2
89 GMAW-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,6
90 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (I1) 0,8
91 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (I1) 1,2
93 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (I1) 1,6
94 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (I3) 0,8
95 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,0
96 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
97 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,6
98 GMAW-standard/puls CuSi Ar-100 (11) 0,8
99 GMAW-standard/puls CuSi Ar-100 (I1) 1,0
100 [GMAW-standard/puls CuSi Ar-100 (11) 1,2
101 GMAW-standard/puls CusSi Ar-100 (I1) 1,6
102 GMAW-standard/puls CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
103 GMAW-standard/puls CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
104 GMAW-standard/puls CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
105 |GMAW-standard/puls CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
106 GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 0,8
107 | GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (I1) 1,0
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108 GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 | GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (11) 1,6
110  [L&dning/hérdlédning CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Lédning/hardlédning CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
112  [L&dning/hardlédning CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113  [L&dning/hardlédning CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
114  |[L6dning/hardlédning CuSi Ar-100 (I1) 0,8
115  |L&dning/hardlddning CusSi Ar-100 (I1) 1,0
116  |[Lodning/hardlédning CusSi Ar-100 (I1) 1,2
117  |L6dning/hardlddning CusSi Ar-100 (I1) 1,6
118 Lédning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
119  [L&dning/hérdlédning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
120 [L&dning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 Lédning/hérdlédning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122  |L6dning/hardlédning CuAl Ar-100 (I1) 0,8
123  [L&dning/hérdlédning CuAl Ar-100 (11) 1,0
124  |L&dning/hardlédning CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 [L&dning/hardlédning CuAl Ar-100 (I1) 1,6
126 Mejsling
127 |TIG Liftarc
128 Manuell elektrodsvetsning
129 | Special-JOB 1 Special Special Spezial
130 Special-JOB 2 Special Special Spezial
131 Special-JOB 3 Special Special Spezial
132 Ledigt JOB
133 Ledigt JOB
134 Ledigt JOB
135 Ledigt JOB
136 Ledigt JOB
137 Ledigt JOB
138 Ledigt JOB
139 Ledigt JOB
140 Block 1/JOB1
141 Block 1/JOB2
142 Block 1/JOB3
143 Block 1/JOB4
144 Block 1/JOB5
145 Block 1/JOB6
146 Block 1/JOB7
147 Block 1/JOB8
148 Block 1/JOB9
149 Block 1/JOB10
150 Block 2/JOB1
151 Block 2/JOB2
152 Block 2/JOB3
153 Block 2/JOB4
154 Block 2/JOB5
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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/C02-10 (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/C02-18 (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/C0O2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
192 [coldArc/ coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/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 AISi Ar-100 (I1) 1,0
198 |coldArc-l6dning AISi Ar-100 (I1) 1,2
201 coldArc-16dning ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
202 |coldArc-l6dning ZnAl Ar-100 (I1) 1,2
204  |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206  |rootArc / rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (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 (13) 1,6
212  |Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |CO2-100 (C1) 1,2
213 Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod [CO2-100 (C1) 1,6
216 | GMAW-standard/puls AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
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217 GMAW-standard/puls AlMg3 Ar-100 (11) 1,2
218 GMAW-standard/puls AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
220 |coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,0
221 coldArc — St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224 | coldArc — St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 |coldArc — St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
229 |Rortrad-metall FCW CrNi — metall Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
230 |Rortrad-metall FCW CrNi — metall Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
233  |Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
234  |Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod | Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
235 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
237  |Rortrad-metall FCW stél — 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 stél — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
240 |Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
242 | Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
243  |Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
244  |Rortrad-rutilelektrod FCW 71T rutilelektrod |Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (I1) 1,2
246 |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
248 forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249 |forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (I1) 1,2
250 |[forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (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/C0O2-10 (M20) 1,0
255 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C02-10 (M20) 1,2
256 |forceArc / forceArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,6
258 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
259 | GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
260 |Rortrad-rutilelektrod FCW stal — rutilelekt- |CO2-100 (C1) 1,2
rod
261 Rortrad-rutilelektrod FCW stal — rutilelekt- |C0O2-100 (C1) 1,6
rod
263 |Rortrad-metall Hoghallfasta Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
stal/special
264 |Rortrad-basisk FCW stél — 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 (13) 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 | GMAW-standard/puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
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280 |GMAW-standard/puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
283 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
285 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 |forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
Rortrad-metall
291 forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
Rortrad-metall
292 |forceArc / forceArc puls FCW stal — metall Ar-82/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 CrNi1912 3 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/C0O2-2,5 (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
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 CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327 |coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (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 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
335 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 |coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 |coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/Duplex
339 |[coldArc / coldArc puls CrNi 22 9 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/Duplex
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340 |[coldArc / coldArc puls CrNi 22 9 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/Duplex
350 |Sjalvskyddande rortrad FCW stal — rutilelekt- |Ingen gas 0,9
rod
351 Sjalvskyddande rortrad FCW stal — rutilelekt- [Ingen gas 1,0
rod
352 | Sjalvskyddande rortrad FCW stal — rutilelekt- |Ingen gas 1,2
rod
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls [G3Si1/G4Si1 Ar-82/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 [AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls | AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 Fylinadssvetsning Co-baserad Ar-100 (11) 1,2
387 Fylinadssvetsning Co-baserad Ar-100 (11) 1,6
388 |Fylinadssvetsning CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/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 (11) 1,0
392 |acArc puls " AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 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 " AISi Ar-Rest/02-0,03 1,2
[ Endast aktiv vid maskinserien Titan XQ AC.
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7.2 Parameteroversikt — instidllningsomrade
7.21 MIG/MAG-svetsning
Namn Visning Install-
ningsomrade
s
T
° -§ % E £ %
S |Z=| & | E £
Gasférstromningstid "t1” 0,1 s 0 - 20
Tradmatningshastighet, relativ (startprogram Start) 55 % 1 - 200
Spanningskorrigering 0 \% 9,9 9,9
Starttid "t2” 0,1 s 0,00 - 20,0
Slope-tid "t3” (tid fran startprogram Start till huvudprogram Pj) 0,3 S 0,00 - 20,0
Tradmatningshastighet, absolut (huvudprogram P,) - m/min | 0,00 - 20,0
Pulstid "t4” 0,01 s 0,00 - 20,0
Tradmatningshastighet, relativ (sénkningsprogram Pg) 60 % 1 - 200
Pulspaustid "t5” 0,01 s 0,00 - 20,0
Slope-tid "t6” (tid fran huvudprogrammet P till slutprogram- 0,0 s 0,00 - 20,0
met End)
Tradmatningshastighet, relativ (slutprogram End) 100 % 1 - 200
Varaktighet slutprogram "t7” 0,0 s 0,00 - 20,0
Gasefterstromningstid "t8” TPE 0,0 s 0,0 - 40,0
Gasborvarde (tillval GFE) 8,5 | I/min | 3,0 30,0
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7.2.2 TIG-svetsning

Namn Visning Install-
ningsomrade
s
=3
2
° § % E c %
S |5%E| & | E £
Gasforstromningstid "t1” e | 0,2 s 0o - 20
Startstrom "t2” (procentuell av huvudstrémmen "t4”) 20 % 1 - 200
Starttid "t2” 0,5 s |00 - 200
Slope-tid "t3” 0,3 s |00 - 200
Huvudstrém "t4” (beroende av stromkallan) A -
Pulsstrom "t4” 140 | % 1 200
Pulstid "t4” 0,01 s |0,00 - 20,0
Punkttid "t4” 0,1 s 0,001 - 20,0
Sankstrom "t5” (procentuellt av huvudstrom) 40 % 1 200
Pulspausstrom "t5” 0,3 s [0,01 20,0
Pulspaustid "t5” 0,3 s |0,00 - 20,0
Slope-tid "t6” (tid fran huvudstrém till slutstrém) 0,3 s (0,00 - 20,0
Slutstrém "t7” (procentuellt av huvudstrém) 70 % 1 - 200
Slutstromtid "t7” 0,5 s |0,01 - 20,0
Gasefterstromningstid "t8” TPE 0,5 s 0,0 - 40,0
7.2.3 Man. elektrodsvetsning
Namn Visning Install-
ningsomrade
2z
P
° g % g g %
¢ |GZE| & | E g
Huvudstrém AMP, beroende av stromkallan - A - - -
Hotstartstrdm, procentuell av AMP 120 | % 1 - 200
Hotstartstrom, absolut, beroende av stromkallan - A - - -
Hotstarttid 0,5 S 0,0 - 10,0
Arcforce 0 -40 - 40
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