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Allmanna hanvisningar
A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlllJl Bruksanvisningen informerar om saker anvandning av produkterna.

+ Las och fdlj bruksanvisningen fér samtliga systemkomponenter, i synnerhet sékerhets- 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, underhallas och repareras av fackpersonal.

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

Kontakta er aterforsaljare eller var kundservice pa +49 2680 181-0 om ni harfragor angaende
installation, idrifttagande, anvandning, speciellaomstindigheter pa anvandningsplatsen samt
andamalsenlig anvindning.

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

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

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

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och aven innebéara 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 skotsel eller pa nagot satt star i
samband harmed.
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Upphovsratten till detta dokument forblir hos tillverkaren.

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

Innehallet i detta dokument har noga undersdkts, kontrollerats och bearbetats, andaforbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.

Datasakerhet

Anvandaren ar ansvarig for att alla &ndringar av fabriksinstaliningarna sékerhetskopieras. Anvandaren
ansvarar sjalv for borttagna personliga installningar. Tillverkaren har inget ansvar for detta.
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2 For Din sakerhet
2.1 Information om anvandning av bruksanvisningen

A FARA

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en omedelbart

hotande, allvarlig personskada eller dod.
» Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "FARA" med en generell varningssymbol i sin

rubrik.
» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A VARNING

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en majlig, allvarlig

personskada eller dod.
» Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "VARNING" med en generell varningssymbol i

sin rubrik.
+ Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A OBSERVERA

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en maojlig, 13tt per-

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

sin rubrik.
+ Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

I=>> Tekniska detaljer som anviandaren maste beakta for att undvika skador pad egendom och maskin.

Indikeringar betraffande tillivagagangssatt samt up prakningar som visar dig steg for steg vad du ska géra i
speciella situationer kénner du igen med hjalp av blickfangspunkten, t.ex.:

+ ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

6 099-5TLPXQ-EW506
15.12.2022
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2.2 Symbolforklaring

Siffervarde/installbart

Symbol |Beskrivning Symbol | Beskrivning
1= |Beakta tekniska detaljer Tryck och slapp (peka/tryck)
7\ |Koppla fran aggregatet Slapp
@
f"\).‘ Koppla pa aggregatet Tryck och hall intryckt
N
fel/ogiltig koppla
ratt/giltig vrid

Ingang

Navigera Signallampan lyser gront

/l\

10 - ©|®)|C

y
Ly
&

Utgang Signallampan blinkar gront

Tidsvisning
(exempel: vanta 4 s/tryck)

Signallampan lyser rott

]

iy

w
g

/l\

¢

—.«— |Avbrott i menyvisningen (ytterligare in-
stallningsmoajligheter majliga)

Signallampan blinkar rott

Signallampan lyser blatt

6
’, .
1

tyg

@

Verktyg ndédvandigt/anvand verktyg Signallampan blinkar blatt

>QD< Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
U

099-5TLPXQ-EW506 7
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2.3 Sakerhetsforeskrifter

S

A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sakerhetsanvisningama!

Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

+ Las sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifternal

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

Elektrisk spanning kan vid beréring leda till livsfarliga elektriska stétar och brannskador.

Aven vid beréring vid lag spianning kan man bli forskriackt och som féljd darav raka ut

for en olycka.

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

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

» Anvand fullstandig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

+ Endast kompetent personal far 6 ppna maskinen!

+ Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!

Fara vid sammankoppling av flera stromkallor!

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

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

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

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

kerstalla att den tillatha tomgangsspanningen inte 6verskrids.

» Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

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

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

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och égon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brannskador.

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

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

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

099-5TLPXQ-EW506
15.12.2022
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Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

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

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

ning. Skyddsutrustningen maste skydda mot féljande:

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

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

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

* Horselskydd mot skadligt buller.

]g/ Explosionsrisk!

J/_Z- Skenbart ofarliga @mnen i slutna kérl kan bygga upp ett 6vertryck vid upphettning.

* Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

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

Brandrisk!
& De hoga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glodande delar
L == och het slagg kan leda till flambildning.
» Observera brandhardar inom arbetsomradet!
* Medforinga lattantandliga féremal som exempelvis tandstickor eller cigarettandare.
» Haladmplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!
» Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fore svetsningen.
+ Bearbeta svetsade arbetsstycken férran de har svalnat. Lat de ej komma i kontakt med
brannbara material!

099-5TLPXQ-EW506 o]
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Sakerhetsforeskrifter

()

A OBSERVERA

Rok och gaser!

ROk och gaser kan orsaka andnod och forgiftning! Dessutom kan 16sningsmedelsangor

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

+ Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

» Hall 16sningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand ldmpligt andningsskydd vid behov!

Bullerbelastning!

Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

* Anvand lampligt hdrselskydd!

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

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

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

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

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

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

omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade stdrningar.

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

sive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lag spanningsférsorjiningsnatet.

Installation och drift

Vid drift av ljusbagssvetsanlaggningar kani vissa fall elektromagnetiska stérningar upptrada,

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

varar for stérningar som utgar fran svetsningen.

Vid bedomningen av mgjliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta

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

* Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

* Radio- och TV-apparater

» Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

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

» Kalibrerings- och matanordningar

+ Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

» Dentid padagen nar svetsarbetena maste utféras

Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner

* Natanslutning, t.ex. extra natfilter eller avskarmning med metallror

» Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

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

* Potentialutjamning

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

» Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska falt alstras som kan stoéra

funktionen hos elektroniska anldggningar som datorer, CNC-apparater, telekommunika-

tionsledningar, nit-, signalledningar och pacemakers.

* Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6!

* Rulla av svetsledningarna helt!

+ Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

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

10
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For Din sakerhet

Transport och uppstallning

A OBSERVERA

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

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

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

Foreskrifterna for arbetssakerhet och forebyggande av olyckor i respektive land.
Uppstallning och drift av aggregatet motsvarande IEC 60974-9.

Undervisa anvandaren regelbundet i sakerhetsmedvetet arbete.

Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

5> Tillverkarens garanti upphdr att gélla vid aggregatskador pga. frimmande komponenter!
* Anviénd endast systemkomponenter och tillval (strémkéllor, svetsbrdnnare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!
» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nér
svetsaggregatet dr avstangt.

Krav for anslutningen till det offentliga forsorjningsnatet

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

2.4 Transportoch uppstallning

A VARNING

Felaktig hantering och otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till allvar-

@ Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
liga personskador!

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

099-5TLPXQ-EW506
15.12.2022
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For Din sakerhet ev\;"r)
Transport och uppstallning

A OBSERVERA

— | Riskfor olycksfall pa grund av férsérjningsledningar!
:D- Vid transport kan ej bortkopplade férsorjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) fororsaka risker, t.ex. att anslutna apparater vélter och skadar personer!

» Koppla fran férsorjningsledningar fére transport!
Risk for véltning!

"?' Vid forflyttning och uppstallning kan aggregatet valta och skada personer eller sjalva

- aggregatet kan ta skada. Sdkerheten mot att valta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).

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

+ Sakra pabyggnadsdetalier pa lampligt satt!

o| Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!
:ZE Felaktigt dragna ledningar (nat-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan

utgora snubbelrisk.
+ Draforsorjningsledningar plant pa golvet (undvik 6glor).
* Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.

Risk for personskador pa grund av uppvarmd kylvatska och dess anslutningar!
SSS Den anvanda kylvatska och dess anslutnings- resp. forbindelsepunkter kan varmas upp

kraftigt under drift (vattenkylt utférande). Nar kylmedelskretsarna 6ppnas kan kylmedel
som lacker ut orsaka skallning.

+ Oppna endast kylmedelskretsarna nar strdmkallan resp. kylaggregatet ar avstangt!

* Anvand korrekt skyddsutrustning (skyddshandskar)!

» Forslut 6ppnade anslutningar pa slangarna med l[ampliga pluggar.

Aggregaten ar konstruerade for drift i uppriitt lage!
Drifti ej tillatna ldgen kan leda till skador pa aggregatet.
» Transport och drift uteslutande i uppritt ldge!

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!

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

» Utférliga beskrivningar framgar av motsvarande tillbehérskomponents bruksanvisning!
» Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkallan.

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och
skador.

* Om ingen tillbeh6rskomponent dr ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket erséttas!

12
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Andamalsenlig anvandning
Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat

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 ér ett resultat av felaktig anvdandning!

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

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

3.1 Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat
Denna beskrivning far bara anvandas pa aggregat med aggregatstyrning M3.7X-N eller M3.7X-O.
3.2 Hanvisningartill standarder

* Bruksanvisningar till anslutna svetsmaskiner
+  Dokumernt till utvidgningar som optioner

3.3 Programversion

Man kan visa aggregatstyrningens programvaruversion i aggregatkonfigurationsmenyn (meny
Srv) >se kapitel 5.8.

099-5TLPXQ-EW506 13
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Andamalsenlig anvandning

Del av den samlade dokumentationen

ewn

3.4 Del avden samlade dokumentationen

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

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Bild. 3.1

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

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

A.3 | Styming

A.4 | Stromkalla

A.5 | Svetsbrannare

A Totaldokumentation

14
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ev\;‘r) Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

4 Aggregatstyrning - Manoverdon

4.1 Oversikt 6ver styrningsomraden

Styrningen har delats upp i tva delomraden (A, B) for att géra beskrivningen sa 6verskadlig som
mojligt. Parametervardenas instidllningsomraden har sammanfattats i kapitlet
Parameteroversikt >se kapitel 8.2.

A . MIG/MAG

. forceArc

a a
. wiredArc

@ rootarc ‘8‘

. coldArc
ol —

‘u e

X3 - Process

Standard

Pulse
nr

"o Position
F_‘-l f weld
v = L
Soft = Dynamics <+ Hard

LPXQ T ... AWmECE
Bild. 4.1
Pos.|Symbol |Beskrivning
1 Styrningsomrade A
>se kapitel 4.1.1
2 Styrningsomrade B
>se kapitel 4.1.2
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Aggregatstyrning - Manoverdon ev\;’-r)

Oversikt 6ver styrningsomraden

411 Styrningsomrade A

@ mic/mac

@ forcenrc
@ @ wirednrc

@ rootarc
@ coldarc
=l

ovacore
lOBa-LIFI'

23 - Proce:

Pulse
— 5
@ 2 Soft = Dynamics < Hard — ;mlﬂ(€ @

M3.7X-0

a a a a
MIG/MAG @
| el en] ] .
wiredArc @ _/""l ..... :l
rootArc @ =

coldarc @

03 - Process

QOBIS

OIS

@ E - =S;f—t':.-D—Vnami; :b;: o _f. c @

AM[EICE

B

Bild. 4.2
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ev\;‘r) Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt dver styrningsomraden

Pos.|Symbol |Beskrivning
1 Vaa) | Tryckknapp Svetsuppgift (JOB)

foaacess

¢ Kort knapptryckning: Snabb omkoppling fran de tillgangliga svetsmetoderna
3s . . o
till de valda grundparametrarna (material/trad/gas).
R Lang knapptryckning: Valj svetsuppgift (JOB) i svetsuppgiftslistan (JOB-

LIST) >se kapitel 5.2.3.

2 <1 |Ratt (Click-Wheel) svetseffekt
7 R Installning av svetseffekten >se kapitel 5.2.7
R Instalining av diverse parametervarden beroende av forval.

(Installningar kan goéras nar bakgrundsbelysningen ar tand.)

3 v Tryckknapp Driftsitt (funktionsforlopp) >se kapitel 5.2.9
Heoen 2-takt
AH 4-takt
R Signallampan lyser gront: 2-takt special
= O-—-Signallampan lyser rott: MIG-punktsvetsning
i — 4-takt special

Tryckknapp Svetsmetod >se kapitel 5.2.6

EEN

Display Ljusbagedynamik

HOjd och upprikining av den instéllda ljusbagedynamiken visas.
Click-Wheel-korrigering av ljusbagsldangden

----------- Installining korrigering av ljusbagslangd >se kapitel 5.2.7.2
----------- Installning av ljusbagedynamiken >se kapitel 5.2.7.3
e Installning av diverse parametervarden beroende av férval.
Installningar kan géras nar bakgrundsbelysningen ar tand.
Tryckknapp — JOB-favoriter >se kapitel 4.3.5

o Kort knapptryckning: Ladda favorit

et Lang knapptryckning (>2 s): Spara favorit

e —— Lang knapptryckning (>12 s): Radera favorit

Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.1.1

@H| B

Tradreversering >se kapitel 5.2.2
Spannings- och gasfri reversering av tradelektroden.

10 Tryckknapp Tradinmatning

Spannings- och gasfri tradning av tradelektroden >se kapitel 5.2.1.

1 End |Signallampa Tradreservsensor (fabriksinstallerat tillval) >se kapitel 5.5.2
Lyser nar aterstdende svetstraden underskrider ca 10 %.

099-5TLPXQ-EW506 17
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Aggregatstyrning - Manoverdon ev\;’-r)

Oversikt 6ver styrningsomraden

4.1.2

Styrningsomrade B

Pos.

Symbol

ONONORONONORONOXTRD)

Bild. 4.3

Beskrivning

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

i
0 -------- Efter 3 s tryckning vaxlar aggregatet till sparrfunktionen >se kapitel 4.3.4.

ipm

min

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 kapi-
tel 5.9.

Signallampa Materialtjocklek
Visar vald materialtjocklek.

Signallampa Svetsstrom
Visar svetsstrommen i ampere.

Signallampa, tradhastighet
Lyser nar tradhastigheten visas.

B> | =| -

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

Prog

Signallampa svetsprogram >se kapitel 5.2.8
Visar aktuellt programnummer pa svetsdatadisplayen.

Signallampa Korrigeringsspanning ljusbaglangd
Visar korrigeringsspanningen for ljusbaglangden i volt.

Signallampa Svetseffekt
Visar svetseffekten i kilowatt.

10

Signallampa Elektronisk gasméngdsreglering OW DGC >se kapitel 5.5.1
Visar gasflodet pa aggregatdisplayen.

1"

A3 =<

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

18
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ev\;‘r) Aggregatstyrning - Manoverdon

Oversikt 6ver styrningsomraden

Beskrivning

Signallampa Motorstrom
Under trddinmatningen visas aktuell motorstrom (trad matningsdrift) i ampere.

Pos.
12

Symbol
13 Hoger display — primar display for svetsspanning
Pa denna display visas svetsspanningen, korrigering av ljusbagslangden, program eller
svetseffekt (omkoppling med tryckknappen Hoger display). Vidare visas dynamik och,
beroende av forval, diverse svetsparametervarden. Parametertider eller hallvar-
den >se kapitel 4.2.
Signallampa 6vertemperatur/fel svetsbrannarkylning
Felmeddelanden >se kapitel 7

15 @ Signallampa for kylmedelsfel

14

Signalerar flédesstorning eller kylmedelsbrist.

16 Signallampa sekunder

Det visade vardet visas i sekunder.
17 VRD [Signallampa spanningsminskningsenhet (VRD) >se kapitel 5.7

18 Display JOB-nummer (svetsuppgift) >se kapitel 5.2.3
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 kapi-
tel 5.9.
22 Viénster display — priméar display for svetseffekt

Pa denna display visas svetseffekten antingen som trad matningshastighet, svetsstrém
eller materialtjocklek (omkoppling med tryckknappen Vanster display). Vidare visas, be-
roende av forval, diverse svetsparametervarden. Parametertider eller hallv ar-

den >se kapitel 4.2.

099-5TLPXQ-EW506 19
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Aggregatstyrning - Manoverdon

Svetsindikering

ewn

4.2 Svetsindikering

Till vénster och hoger 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 nasta parameter (signallamporna visar valet). Efter att den

sista parametern har visats visas den forsta parametern igen.

JOB
mm inch % L= B B S

H

Bild. 4.4

MIG/MAG
Parameter Borvarde [ Arvirde 2 Hallvarde 3
Svetsstrém @ @ @
Materialtjocklek @ ® €73
Tradmatningshastighet @ @ @
Svetsspanning @ @ @
Svetseffekt ® @ @
Motorstrom ® @ ®
Skyddsgas @ @ €73

TIG
Parameter Borviarde [ Arvirde 2 Hallvarde 3
Svetsstrém @ @ @
Svetsspanning @ @ @
Svetseffekt ® @ @
Skyddsgas @ @ €73

Manuell elektrodsvetsning
Parameter Borvarde [ Arvirde @ Hallvarde 3
Svetsstrom @ @ €73

Svetsspanning

@

@

®

Svetseffekt

®

@

®

Vid andringar av installningen (t.ex. trddmatningshastighet) kopplas indikeringen genast om till borvardes-
installning.

M Borvarden (fore svetsningen)

@ Arvarden (under svetsningen)

Bl Hallvarde (efter svetsningen, visning av medelvarde under hela svetsningen)

20 099-5TLPXQ-EW506
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Mandvrering av apparatstyrningen

4.3
4.31

4.3.2

4.3.3

4.3.4

Manovrering av apparatstyrningen

Huvudvy

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

Instédllning av svetseffekten

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

Installning av MIG/IMAG

Svetseffekten (varmeintrdngningen i materialet) kan andras genom instaliningen av féljande tre para-
metrar:

+ Tradmatningshastighet 8

+ Materialtjocklek ==

+ Svetsstrom A

Dessa tre parametrar ar beroende av varandra och andras alltid gemensamt. Den avgdrande 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 svetsstrommen och materialtjockleken ska ses som riktvarde fér anvandaren och avrundas till
hela amperetal och till 0,1 mm materialtjocklek.

En andring av trddmatningshastigheten, till exempel med 0,1 m/min leder beroende av vald svetstraddia-
meter till en stdrre eller mindre stor andring av svetsstrommen eller materialtjockleken. Den visade svets-
strdommen och materialtjockleken &r beroende av den valda traddiametern.

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

0,8 mm till en mindre andring av strdmmen respektive materialtjockleken an vid en andring 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 stérre hopp i vis-
ningen av materialtjocklek eller svetsstrommen, eller sa blir inte &ndringarna synliga forran efter flera
“klick” pa ratten. Enligt beskrivning ovan ar orsakentill detta att andringen av tradmatningshastighet goérs
med 0,1 m/min per klick och detta leder till en strdm- 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 trédande som svetsningen sker med).

Orsaken ligger i svetsstrommens férvarmning av denfria tradanden. Till exempel 6kar férvarmningen av
svetstraden vid langre stickout. Om stickouten (den fria tradanden) 6 kar minskas den faktiska svetsstrom-
men pa grund av stdrre férvarmning i traden. Om den fria trdédanden minskar 6kas den faktiska svets-
strommen. Darmed ar det mgjligt for svetsaren attinom vissa granser paverka varmeintrangningen i kom-
ponenten genom att Andra avstandet till svetsbrannaren.

Installning av TIG/manuell elektrodsvetsning:

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

Andra grundinstillningarna (aggregatkonfigurationsmenyn)
| aggregatkonfigurationsmenyn kan du anpassa svetssystemets grundfunktioner. Installiningarna far end-
ast andras av erfarna anvandare >se kapitel 5.8.

Sparrfunktion

Sparrfunktionen fungerar som skydd mot oavsiktlig justering av maskininstaliningarna.

Anvandaren kan aktivera eller avaktivera sparrfunktionen genom att halla knappen for respektive aggre-
gatstyrning eller tillbehérskomponent med symbolen 0.

099-5TLPXQ-EW506 21
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Mandvrering av apparatstyrningen

4.3.5 JOB-favoriter

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

» Det finns totalt 5 favoriter (minnesplatser) tillgangliga for valfria installningar.
+ Atkomststyrningen kan vid behov anpassas med nyckelbrytaren eller Xbuttonfunktionen.

Oarss

(& ] a» a» (@ ] a»
p l l l l l
@) (20) (o) (o) (%)
Bild. 4.5
Pos.| Symbol |Beskrivning
1 Signallampan Favoritstatus
Hl e Signallampan lyser gront: Favorit laddad, installningar for favorit och aktuella
maskininstallningar ar identiska
B Signallampan lyser rott: Favorit laddad men installningar for favoriten och de
aktuella maskininstaliningarna ar inte identiska (t.ex. arbetspunkten har and-
rats)
------------ Signallampan lyser inte: Favoritinte laddad (t.ex. JOB-nummer &ndrat)
2 5% Tryckknapp — JOB-favoriter >se kapitel 4.1.1
L Kort knapptryckning: Ladda favorit
e Lang knapptryckning (>2 s): Spara favorit
S Lang knapptryckning (>12 s): Radera favorit

4.3.5.1 Spara aktuella instéllningar i favorit

Bild. 4.6
» Hall tryckknappen Favoritminnesplats intryckt i 2 s (signallampan Favoritstatus lyser gront).

4.3.5.2 Ladda sparad favorit

Bild. 4.7

» Tryck patryckknappen Favoritminnesplats (signallampan Favoritstatus lyser gront).

099-5TLPXQ-EW506
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Mandvrering av apparatstyrningen

4.3.5.3 Radera sparad favorit

TR — ¥ WE), o) Eo-
sx)| | o i i i
ﬂ DDl

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

» Slapp tryckknappen Favoritminnesplats.

099-5TLPXQ-EW506

15.12.2022 23



Funktionsbeskrivning E\A;h‘)
Skyddsgasférsorjning

5 Funktionsbeskrivning
5.1 Skyddsgasforsorjning
5.1.1 Instéllning av skyddsgasmangd
Saval en for lag som aven en for hég 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 huvudstrémbrytaren.
+ Utlésa funktionen gaskontroll >se kapitel 5.1.1.1 (svestsspanning och tradmatarmotor forblir avstangd
—ingen oavsikilig tdndning av ljusbagen).
+ Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende p & anvandning.
Instéllningsanvisningar
Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasméangd
MAG-svetsning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-l6dning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)
TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasflode
Gasblandningar som ar rika pa helium kraver en hégre gasmangd!
Enligt féljande tabell bér den berdknade gasmangden ev. korrigeras:
Skyddsgas Faktor
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
5.1.1.1 Gastest
Bild. 5.1
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5.1.1.2 Spolaslangpaket

Bild. 5.2

5.2 MIG/MAG-svetsning

5.21 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 5.9.3.1) fran 1 m/min till installt max-
varde. Max-vardet stalls in genom att samtidigt trycka pa tryckknappen Tradinmatning och vrida pa vans-
ter Click-Wheel.

Bild. 5.3
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5.2.2

Tradreversering

Funktionen tradreversering anvands for spannings - och skyddsgastfri reversering av tradelektroden. Ge-
nom att trycka och halla tryckknapparna Tradinmatning och Gaskontroll 6kas tradreverseringshastigheten
med en rampfunktion (specialparameter P1 >se kapitel 5.9.3.1) fran 1 m/min till installt max-varde. Max-

vardet stalls in genom att samtidigt trycka pa tryckknappen Tradinmatning och vrida pa vanster Click-
Wheel.

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

4 N\

= :

Bild. 5.4
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+ Valj grundparametrar (materialtyp, trdddiameter och typ av skyddsgas) och svetsmetod (valj ochange
JOB-nummer med hjalp av JOB-List >se kapitel 8.1).

» Kaorrigera vid behov ljusbagens langd och dynamik

5.2.3 Uppgiftsval manuell
For val av svetsuppgifter ska féljande steg utforas:
+ Valj driftsatt och svetsmetod
+ Stall in svetseffekt

5.2.3.1 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.
Funktionsomfattningen ar beroende av maskinserien:

Maskinserie MIG/MAG XQ |forceArc XQ |wiredArc XQ |[rootArc XQ |coldArc XQ
Titan XQ @ @ @ @ @
Phoenix XQ @ @ ® @ ®
Taurus XQ @ @ ® @

=l

JOB-LIST
ES

|~

Bild. 5.5
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5.2.4 Svetsmetod

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

3 E—

JOB

O rootArc

O coldArc I
.
| e
JOB-LIST
3s
N

X3 - Process

Bild. 5.6

5.2.5 Driftssatt
Driftsattet bestammer det med svetsbrannaren styrda processforloppet. Detaljerad beskrivning av driftsat-

ten >se kapitel 5.2.9.

RO

i O

~ O
-
- J
Bild. 5.7
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5.2.6

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, 6 vergangsbage och spraybage for svetsning.

Pulse (svetsning med pulsbage)

Genom en malinriktad &ndring av svetsstrommen skapas strompulser i ljusbagen som leder till en 1-
droppe-per-puls-Amnesovergang. Resultatet ar en i stort sett sprutfri process som ar [amplig for svetsning
av alla material, sarskilt hdglegerade CrNi-stal eller aluminium.

Positionweld (svetsning i svara lagen)

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

Funktionsomfattningen ar beroende av maskinserien:

Maskinserie Standard Pulse Positionweld

Titan XQ @ @

Phoenix XQ @ @

®

® 0 ®

Taurus XQ @

[ Aluminium-svetsuppgifter

O Standard
O o

Position
I f weld

J

Bild. 5.8
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5.2.7

5.2.71

Svetseffekt (arbetspunkt)

Svetseffekten stélls 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 stélls in. Vid behov kan anvandaren korrigera denna
svetsspanning >se kapitel 5.2.7.2.

L J
) \
1 1071 |
—
L A J
Bild. 5.9

Anvindningsexempel (instélining via materialtjocklek)
Erforderlig tradmatningshastighet ar ej kéand och ska beraknas.
» Valj svetsuppgift JOB 76 ( >se kapitel 5.2.3): material = AIMg, gas = Ar 100 %, traddiameter = 1,2 mm.
+ Koppla om indikatorn till materialtjocklek.
+ Mat materialtjockleken (arbetsstycket).
» Stallin 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 skabe-
traktas som riktvarden. De kan avvika i andra svetspositioner.
Tillbehérskomponenter till arbetspunktinstaliningen
Arbetspunktsinstallningen kan aven ske fran olika tillbehdrskomponenter, t.ex. fjarrstyrningar, specials-
vetsbrannare eller robot-/industribusgranssnitt (alternativa granssnitt for automatisk svetsning kravs, inte
mojligt paalla aggregati denna serie!).
En narmare beskrivning av de olika apparaterna och deras funktioner framgar av respektive aggregats
bruksanvisning.

30
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5.2.7.2 Ljusbagslangd
Vid behov kan ljusbagslangden (svetsspanningen) korrigeras med +/- 9,9 V fér den individuella svetsup-

N, <)

Bild. 5.10

5.2.7.3 Ljusbagedynamik (drosseleffekt)

Med denna funktion kan ljusbagen anpassas fran en smal, hard ljusbage med djup intrangning (positivt
varde) till en bred och mjuk ljusbage (negativt varde). Dessutom visas den valda installningen med signal-
lampor under rattarna.

d9-H A

Bild. 5.11

Bild. 5.12

099-5TLPXQ-EW506 31
15.12.2022



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

5.2.8 Program (Pa 1-15)
Olika svetsuppgifter eller positioner pa ett arbetsstycke behéver olika svetsprogram (arbetspunkter). |
varje program sparas foljande parametrar:

» Tradmatningshastighet och spanningskorrigering (svetseffekt)
+ Driftsatt, svetsmetod och dynamik
5.2.8.1 Val och instéllning

Bild. 5.13

Anvandaren kan andra huvudprogrammens svetsparametrar med foljande komponenter.

32 099-5TLPXQ-EW506
15.12.2022



E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

)] N !
e g |5 £ |3
£ |3 |g > |2
E |g | £ |
e (£ |§ |2 |¢g s |E |2 |=
o o ° z o © Ew |E £
ee |o ) S 4 < o |a=s | 5
o= |5 = (7] o o Fs (w2 | A
M3.7 -1/ @ PO @]
Styrning for tradmatarenhet P15
PC 300.NET @ @ PO @ @
Programvara
P1-15 @
MT Up/Down @ ® PO ® | @m ®
Svetsbrannare ®
P1-9
MT 2 Up/Down @ ® PO ® @ m ®
Svetsbrannare " ®
P1-15
MTPC1 @ ® PO ® | @nm ®
Svetsbrannare @
P115
MT PC 2 @ ® PO ® @ m ®
Svetsbrannare ®
P1-15
PM 2 Up/Down @ ® PO ® @m ®
Svetsbrannare ®
P1-15
PM RD 2 @ ® PO ® @m ®
Svetsbrannare - ®
-15
PM RD 3 @ | ® @ PO @
Svetsbrannare P1-15

[ Giller inte i kombination med tradmatarenheter i serien Drive XQ IC 200. Dessa enheter kan
endast koppla om tradmatarhastighet och spanningskorrektur till sparade program.

Exempel 1: Svetsa arbetsstycken med olika plattjocklek (2-takt)
| Pas

Bild. 5.14
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Exempel 2: Svetsa olika positioner pa ett arbetsstycke (4-takt)
A PA1

Py

Bild. 5.15

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

A

Bild. 5.16

Upp till 16 program (P ao till Pa1s) kan definieras.
| varje program kan en arbetspunkt (trdésmatningshastighet, komrektur av ljusbagsléngden,
dynamik/drosseleffekt) fastlaggas.

Program PO bildar ett undantag: Har sker arbetspunktsinstéllningen manuelit.
Andringar av svetsparametrarna sparas genast!

5.2.8.2 Programfériopp
Vissa amnen, t.ex. aluminium behéver speciella funktioner for att svetsningen skall vara saker och av hog
kvalitet. Har anvands driftsattet 4-takt-special med foljande program:

» Startprogram Psrart (forhindrar kalla stallen vid fogbdrjan)

* Huvudprogram Pa (kontinuerlig svetsning)

» Forkortat huvudprogram Ps (medveten varmereduktion)

» Slutprogram Penp) (forhindrar andkratrar genom medveten varmereduktion)

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

A

PSTART

P fe \ Pew

1 .

Bild. 5.17

099-5TLPXQ-EW506
34 15.12.2022



ewn

Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

5.2.9 Driftsatt (funktionsforlopp)
5.2.9.1 Tecken och funktionsforklaring

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

Gasefterstromning

=S TN Y AP|- PRy €2

2-Takt

- |2-Takt-special

HN | 4-takt
'ﬁ—: 4-Takt-special

T Tid

Pstart | Startprogram

Pa Huvudprogram

Ps Forkortat huvudprogram
Peno | Slutprogram

t2 Punkttid

5.2.9.2 Automatisk avstingning
Den automatiska avstangningen avslutar svetsprocessen efter feltiderna och kan utlésas av tva olika

tillstand:

e Undertandfasen

5 s efter svetsstart floden ingen svetsstrom (tandfel).

* Under svetsfasen

Ljusbagen avbryts langre an 5 s (ljusbagsbrott).

099-5TLPXQ-EW506
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2-takt-drift

il

b
—>

¢ 1 o 2. ——>»

|
R ‘ :
A " :

| :
1
a 1
i 1
| P :
A 1

' . ! b
1 1
1 1
1 1

! : >

' e ) — e ot

eﬂ;;. if: ﬁTI

Bild. 5.18

1.Takt

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

Ljusbagen tander efter att tradelektroden tréffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Koppla om till férvald tradmatningshastighet.

2.Takt

Slapp avtryckaren.

Tradmatningsmotorn stoppar.

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

36
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2-takt-special

< 1. ii% 2. —»i
I —> t
-o-\P START E
| T F; Peno !
. 1
A 1 :
1 1 ! j 1 > t
I ; ——,
ﬂ-d : 4—’?‘
on. ¢ ; ; T N0
Bild. 5.19
1.Takt
* Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
» Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet”.
» Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psrart fOr tiden tstart)
» Slope pa huvudprogrammet Pa.
2.Takt
+ Slapp avtryckaren.
» Slope till slutprogrammet Penp for tiden tena.
» Tradmatningsmotorn stoppar.
* Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avloper.
099-5TLPXQ-EW506 37
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Punkter

l< 1. >i— 2.

>
>

WT o Pnaer t

N
] Py ~a
' B
sl ~ L

oﬂ:i ;ﬁI t ﬁrz :g_:

Bild. 5.20

Starttiden ts..« maste adderas till punkttiden t..
1:a takten

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

Ljusbagen tander efter att tradelektroden tréffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psrart, punkttiden borjar)

Slope pa huvudprogrammet Pa

Efter avslutad installd punkttid foljer Slope till slutprogram Penp.
Tradmatarmotorn stannar.

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

2:a takten

Slapp avtryckaren.

Nar avtryckaren slapps (takt 2) avbryts svetsningen dven fore punktti dens utgang (Slope till
slutprogram Penp).

38
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4-takt-drift
—— 1. —>le————— 2. ———— >3 »e— 4——»

£ } Py

v

v

8] ,
o_ﬁ/:. lﬁI ﬁTI J'g_:;

Bild. 5.21

v

A

A 4

A
A\ 4
F
v

1.Takt

» Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.

* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

+ Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet”.

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

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

2.Takt

+ Slapp avtryckaren (utan verkan).

3.Takt

» Tryck paavtryckaren (utan verkan).

4.Takt

+ Slapp avtryckaren.

» Tradmatningsmotorn stoppar.

* Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
+ Gasefterstromningstiden avloper.
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4-takt-special

f—1, —> |« 2. 3>l 4. —>

r Iy A A S ?

il .,_
—— PSTART t
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| T P, 4 )
¢l _— = S
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Bild. 5.22

1.Takt

» Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.

* Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

» Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet"”.

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

2.Takt

» Slapp avtryckaren.

+ Slope pa huvudprogrammet Pa.

Slope pa huvudprogram P A sker tidigast efter utgang av instélld tid tsrarrresp. senast nar
avtryckaren slapps.

Vaxla till forkortat huvudprogram Pg med snabbtryck.

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

3.Takt

* Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.

« Slope till slutprogram Penp.

4.Takt

+ Slapp avtryckaren.

* Tradmatningsmotorn stoppar.

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

" Ignorera snabbtryck (tryck kort och slapp inom 0,3 sekunder)

Om omkopplingen av svetsstrommen till forkortat huvudprogram P& ignoreras genom snabbtryck
maste parametervardet for DV3 stéllas in pa 100% (Pa = Pg) i programforioppet.
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4-takt special med vaxlande svetsmetoder genom snabbtryck (metodomkoppling)
>se kapitel 5.2.10 for aktivering resp. instéllning av funktionen.

%ft —»% 2, ——— |3 »le— 4, —»

N ¥ e O |
ol X
| 0= PSTART i Vt

PB PEND i
] . 1
8 : = B R
! ! e y t

o i S
Bild. 5.23

1:a takten

» Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.

* Det kommer skyddsgas (gasférstrémning).

+ Tradmatningsmotorn gar med inférselhastighet.

» Ljusbagen tander efter att tradelektroden tréffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psrarr).

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

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

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

3:e takten

* Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.

» Slope till slutprogram Penp.

4:e takten

+ Slapp avtryckaren.

» 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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5.2.10 Expertmeny (MIG/MAG)

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

3 g
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Bild. 5.24

Indikering Instéllning/Val

! S }_ Startstrom
U L Installningsomrade procentuellt: huvudstromsberoende

Installningsomrade absolut: Imin till Imax.

Korrigering av ljusbagslangden i startprogrammet Psrarr

LA

—
M

Starttid (varaktighet startstrom)

I'-"-n-
LT

Slope-tid fran startprogrammet Psrarr till huvudprogrammet Pa

Slope-tid fran huvudprogrammet Pa till slutprogrammet Penp

-
Wy

Andkraterstrém
Installningsomrade procentuellt: huvudstromsberoende
Installningsomrade absolut: Imin till Imax.

(e
(M
oo S| % 0 11 L
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Indikering Installning/Val
Korrigering av ljusbagslangden i slutprogrammet Penp

|
cCCgo
t E D‘ Slutstromstid (varaktighet slutstrom)

_ b Cl Tradefterbranningstid >se kapitel 5.2.10.1
/ E— Hogre varde > mer tradefterbranning
J— Lagre varde > mindre tradefterbranning

5.2.10.1 Tradefterbranning

5.2.11

Parametern tradefterbranning forhindrar att tradelektroden branner fast i svetsbadet eller kontaktroret i
slutet av svetsprocessen. Vardet ar optimalt forinstallt fér manga tilldmpningar (kan dock anpassas vid
behov). Det instéllbara vardet star for tiden tills stromkallan stéanger av svetsstrommen efter att svetspro-
cessen har stoppats.

Svetstradens beteende Installningsanvisning

Tradelektroden branner fasti smaltbadet. Oka vardet

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

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

N

——

Bild. 5.25

+ Mindre fogdppningsvinkel genom djup intrangning och riktningsstabil ljusbage

» Enastaende 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 5.2.3 star dessa egenskaper till férfogande.
Liksom vid impulsljusbagssvetsning maste man vid forceArc-svetsning soérja for en sarsklid god
kvalitet hos svetsstromforbindelsen!

+ Hall svetsstromledningarna sa korta som majligt och dimensionera ledningsareorna tillrackligt!
* Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!

* Anvand svetsbrannare som ar anpassade till det hoga effektomradet, om mgjligt vattenkylda.

» Anvand svetstrad med tillracklig férkoppring vid svetsning av stél. Tradspolen bdr uppvisa spolning i
lager.

Instabil ljusbage!

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

* Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
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Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

5.212

5.2.13

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

W

Bild. 5.26

» Sprutreducering jamfért med standardkortbagen

* God rotbildning och saker flankbearbetning

* Manuella och automatiserade tillampningar

Instabil ljusbage!

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

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

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

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

P

A "
DG HAl 84
AMP 1A= . %
\ 4 ol
1)
Bild. 5.27

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

@['\
A
DG HA—— JEJTL
AMP A} BiT
- |- =
Bild. 5.28
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
MIG/MAG-svetsning

5.2.14 coldArc XQ / coldArc puls XQ

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

| \I/ |

Bild. 5.29

Efter aktivering av coldArc-metoden >se kapitel 5.2.3 ar egenskaperna tillgangliga:

* Mindre deformering och reducerade anldpningsfarger tack vare minimerad varmeintrangning
+ Tydlig sprutreducering tack vare i stort sett effektlos amnesdvergang

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

+ Perfekt fogdverbryggning 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 hjélp av programvaran PC300.Net!
(Se programvarans bruksanvisning)

5.215 MIG/MAG standardbrannare
MIG-svetsbrannarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.
Mandverdon | Funktioner
@ Avtryckare » Start/ stopp av svetsningen

Fler funktioner, till exempel programomkoppling (fére 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 5.9 .

5.2.16 MIG/MAG-specialsvetsbrannare

Funktionsbeskrivningar och kompletterande anvisningar framgar av respektive svetsbrannares
bruksanvisning!

5.2.16.1 Program- och up-/down-drift

Programm

=Lz
2

Bild. 5.30

Pos. | Symbol | Beskrivning
1 _ @ Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrannare kravs)
\ o &1 Omkoppling av program eller JOBB
Awren— Steglés instalining av svetseffekten.

Giller inte tradmatarenheter i serie Drive XQIC 200 . Dessa aggregat ar konfigurerade for
programdrift och har ingen omkopplare.
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TIG-svetsning

5.2.16.2 Omkoppling mellan Push/Pull och mellandrift

A VARNING
6 Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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

Vid obehorigt ingrepp upphor garantin att galla!

+ Anlita kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal) fOr reparationer!

6 Risker pa grund av att test inte genomforts efter andring!

Fore ateruppstart ska ovillkorligen en "Inspektion och test under drift" genomféras en-
ligt IEC/SS-EN 60974-4 "Bagsvetsutrustning — Aterkommande kontroll och provning"!
*  Genomfor testenligt IEC/DIN EN 60974-4!

Stickkontakterna befinner sig direkt pa kretskortet M3.7X.

Stickkontakt Funktion
pa X24 Drift med Push/Pull-svetsbrannare (fabriksinstallning)
paXx23 Drift med mellandrift

5.3 TIG-svetsning
5.3.1 Uppgiftsval manuell

Bild. 5.31
5.3.1.1 Strominstallning manuell
PRY—
<
- J
Bild. 5.32
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
TIG-svetsning

5.3.2 Ljusbagetidndning
5.3.21 Liftarc

a) b) c)

Bild. 5.33

Ljusbagen tands i och med berdringen av arbetsstycket:

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

b) Luta svetsbrannaren 6ver gasmunstycket tills avstandet mellan elektrodspetsen och arbetsstycket ar
cirka 2-3 mm. Ljusbagen tands och svetsstrommen stiger, beroende pa installd driftsatt, till den
installda start- resp. huvudstrommen.

c) Lyft upp svetsbrannaren och svang den till normallage.

Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller try ck/slapp, beroende pa valt driftsatt.

099-5TLPXQ-EW506
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Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

5.3.3
5.3.3.1

Symbol

Driftsatt (funktionsforlopp)
Tecken och funktionsforklaring

Betydelse

Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

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

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt

Gasforstromning

Gasefterstrdmning

—oua-{oa 5l

2-Takt
H 2-Takt-special
HR | 4-takt
HI"—: 4-Takt-special
T Tid
Pstart | Startprogram
Pa Huvudprogram
Ps Forkortat huvudprogram
Peno [ Slutprogram
tS1 Slopetid fran PSTART till PA

5.3.3.2 Automatisk avstiangning
Den automatiska avstangningen avslutar svetsprocessen efter feltiderna och kan utlésas av tva olika

tillstand:

* Undertandfasen

5 s efter svetsstart fléden ingen svetsstrom (tandfel).
* Under svetsfasen

Ljusbagen avbryts langre @n 5 s (ljusbagsbrott).

48
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TIG-svetsning

2-takt-drift
e 1 »>le 2. —
AN A\ '
1
il :
T ‘.‘ Vt
17 P, §
T : - J ;1
" >
) i)
on ne
Bild. 5.34
Val
el g Ti
+ Valj driftssatt 2-takt L.
1.Takt

» Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetidndningen sker med Liftarc.

+  Svetsstrom flyter med forvald installning.
2.Takt

+ Slapp avtryckaren.

* Ljusbagen slocknar.

+ Gasefterstromningstiden avloper.

2-takt-special

< 1 < 2 *»1
AN L :
ol :
T i Vt
P, |
I Ps'rﬁu!'r PEND :
L = E
——> >
a)
on. noe
Bild. 5.35
Val
v
. Valj driftssatt 2-takt-speciall™.
1.Takt

» Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.

* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetidndningen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med forvald installning i startprogram “P start".

+ Efter startstromtidens “tstart* slut foljer svetsstromokningen med installd Upslopetid “t* till
huvudprogrammet “Pa".
2.Takt

» Slapp avtryckaren.

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

+ Gasefterstromningstiden avloper.
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Funktionsbeskrivning
TIG-svetsning

4-takt-drift

e—1. > 1< 2, < 3. de—— 4. —»

&, ), IR
ol X
N 2 |

i) g

oonu e
Bild. 5.36

Val

v
Valj driftssatt 4-takt v,

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

Ljusbagetidndningen sker med Liftarc.

Svetsstrom flyter med férvald instélining.

2.Takt

Slapp avtryckaren (utan verkan)

3.Takt

Tryck pa avtryckaren (utan verkan)

4.Takt

Slapp avtryckaren.
Ljusbagen slocknar.
Gasefterstromningstiden avldper.
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TIG-svetsning

4-takt-special

i<—1.—>i< 2. :4— 3.—»! 4. —»
¥\ A\ YA\ ) ¥\ A
ol ‘
T E Vt
P, :
PSTART PB E
I T ‘ Penol |
i — "t
i) i)
o Ep W)
Bild. 5.37
Val
"o
« Valj driftsatt 4-takt speciall™ .
1:a takten

» Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.

+ Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetidndningen sker med Liftarc.

+  Svetsstrom flyter med férvald instalining i startprogram "P start".
2:a takten

+ Slapp avtryckaren.

» Slope pa huvudprogrammet "Pa".

Slope till huvudprogram P4 sker tidigast efter avslutad instélld tid tsrarr, resp. senast da
avtryckaren slapps.

Vaxla till forkortat huvudprogram Ps med snabbtryck. Med upprepat snabbtryck kan man vaxla
tillbaka till huvudprogram P a.

3:a takten

+ Aktivera avtryckaren.

» Slope till slutprogram "Penp".

4:a takten

+ Slapp avtryckaren.

* Ljusbagen slocknar.

+ Gasefterstromningstiden avloper.
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Man. elektrodsvetsning

5.4 Man. elektrodsvetsning
5.41 Uppgiftsval manuell

Bild. 5.38
5.4.1.1 Strominstallning manuell
<
- J
Bild. 5.39

54.2 Arcforce

-
o)

Bild. 5.40
Installning:
* Negativa varden: rutila elektrodtyper
» Varden kring noll: basiska elektrodtyper
» Positiva varden: cellulosa elektrodtyper

099-5TLPXQ-EW506
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Tillval (tillaggskomponenter)

5.4.3 Antistick
s Antistick forhindrar att elektroden fastnar.
Om elektroden skulle branna fast trots Arcforce kopplar aggregatet au-
tomatiskt om till minimalstrém inom ca 1 s. Utglddgningen av elektro-
%5 den foérhindras. Kontrollera instéllningen av svetsstrdmmen och korri-
% gera den for den aktuella svetsuppgiften!
<
Bild. 5.41
5.5 Tillval (tillaggskomponenter)
Galler inte tradmatarenheter i serie Drive XQIC 200 .
5.5.1 Elektronisk gasmangdsreglering (OW DGC)
Den anslutna gasledningen maste uppvisa ett fortryck pa 3-5 bar.
Den elektroniska gasmangdsregleringen (DGC) reglerar det optimala gasflodet efter den aktuella svet-
sprocessen (anges optimalt fran fabrik). Harmed foérhindras svetsfel pa grund av for mycket (gasstot) eller
for lite skyddsgas (gasflaska tom eller gasforsorjningen avbruten).
Det nodvandiga gasflodet kan kontrolleras av anvandaren och korrigeras vid behov(borvarde for svetsnin-
gen). Dessutom kan exakt gasforbrukning registreras i kombination med programvaran Xnet (tillval).
Valet av parametrar sker genom att trycka pa tryckknappen Hoger parameterdisplay. Signallampan@*”
lyser. Vardena kan visas i liter per minut "I/min” eller kubikfot per timme "cFH” (kan stallas in med special-
parametern P29 >se kapitel 5.9). Under svetsprocessen jamfors dessa installda varden med de faktiska
vardena. Om dessa varden avviker mer an den installda feltréskeln (specialparameter P28) fran varandra
visas felmeddelandet "Err 8” och den pagaende svetsprocessen stoppas.
5.5.2 Tradreservsensor (OW WRS)
Minimerar risken for fogfel pa grund av for tidig identifiering och visning (signallampan "End”) nar det finns
ungefar 10 % kvar av traden. Likasa reduceras stalltiderna tack vare den framatblickande produktionspla-
neringen.
5.5.3 Elektrodbobinuppvarmning (OW WHS)
Forhindrar kondens pa svetstraden genom att temperaturen (specialparameter P26 >se kapitel 5.9.3.23)
for elektrodbobinuppvarmningen kan stallas in.
5.6 Atkomststyrning
Som en sakerhet mot obehdrig eller oavsikilig justering av svetsparametrarna pa aggregatet gar det att
lasa styrningens inmatningsniva med en nyckelstrombrytare.
| nyckelldge & &r alla funktioner och parametrar obegransat instéllbara.
| nyckell&ge @ kan inte féljande funktioner eller parametrar &ndras:
* Ingen omstallning av arbetspunkten (svetseffekt) i programmen 1-15.
* Ingen &ndring av svetsmetoden, driftsattet i programmen 1-15.
* Ingen omstallning av svetsuppgifterna (Block-JOB-drift P16 ar maojlig).
* Ingen andring av specialparametrar (férutom P10) — nystart behdvs.
+ Sparaeller radera favoriter sparrad.
5.7 Spanningsreduceringsenhet
Det ar uteslutande aggregattyper med tillagget (VRD/SVRD/AUS/RU) som ar utrustade med spannings-
minskningsenhet (VRD). Den har som syfte att 6ka sakerheten sarskilt i farliga omgivningar (t.ex. inom
varvsindustrin, rérledningskonstruktion, bergsindustrin).
Spanningsminskningsenheten ar féreskriven i vissa lander och i manga foretagsinterna sakerhetsfo-
reskrifter for svetsstromkallor.
Signallampan VRD >se kapitel 4 lyser nar spanningsminskningsenheten fungerar feffritt och utgangs-
spanningen ar reducerad till de varden som faststalls i respektive standard (se tekniska data).
099-5TLPXQ-EW506 53
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Aggregatkonfigurationsmeny

5.8 Aggregatkonfigurationsmeny

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

Om Xbutton-funktionen ar aktiverad sa avaktiveras nyckelbrytaren och dess funktion (se
tillhérande bruksanvisning ”Styrning”).

U = :::*:_:']‘B*[A:
A

B - .
c 3 A
=
A
& J g -
56Afe )
A
— h 4
5ru ]‘B*[ ] ]
Bild. 5.42
Indikering Installning/Val
1o Ledningsmotstand 1
"L 1 |Led ningsmotstand for den forsta svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstallining
8 mQ).
| Ledningsmotstand 2
"L L) |Led ningsmotstand fér den andra svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstalining

8mQ).

Parameterdndringar endast genom sakkunnig servicepersonal!

]

Parameterdandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!

Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.8.1.2
Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.
Installning = frankopplad eller siffervarde 560 minuter.

Ay
o=

(]
b ] (1L |

Servicemeny
Andringar i servicemenyn far endast genomféras av auktoriserad servicepersonal!

Y
S
C
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Aggregatkonfigurationsmeny

5.8.1.1 Kalibrering av ledningsmotstandet
Ledningarnas motstandsvarde kan stéllas 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 darfor en +/-
spanningskorrigering for att optimera svetsegenskaperna. Genom en ny kalibrering av lednings-
motstandet kan spanningskorrigeringsvardet ater stllas in nara noll. Det elektriska ledningsmotstandet
bor kalibreras pa nytt efter varje byte av en tillbehérskomponent som t.ex. svetspistol eller mellanslangpa-
ket.
Om en andra tradmatarenhet ska anvandas i svetssystemet maste parametern (rL2) matas in den for
denna. For alla andra konfigurationer racker det att kalibrera parametern (rL1).

Bild. 5.43
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Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.8.1.2

5.9

1 Forberedelse
» Stang av svetsmaskinen.
+ Skruva av svetsbrannarens gasmunstycke.

+ Kapa svetstraden jamnt med kontaktroret.

Dra tillbaka svetstraden ett stycke (ca 50 mm) pa tradmatarenheten. Nu bér 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 forsta parametern Ledningsmotstand 1).

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

3 Kalibrering/métning

» Satt pa svetsbrannaren med kontaktroret med ett 1att tryck pa ett rent, rengjort stalle pa arbetsstycket
ochtryckica2 s paavtryckaren. For ett 6gonblick flyter en kortslutningsstréom, med vilken det nya led-
ningsmotstandet bestdms och visas. Vardet kan ligga mellan 0 mQ och 40 mQ. Det nyinstallda vardet
sparas genast och kraver ingen ytterligare bekraftelse. Ominget varde visas pa hoger display har
matningen misslyckats. Matningen maste upprepas.

4 Aterstallande av svetsberedskapen

« Stang av svetsmaskinen.

+ Skruva pa svetsbrannarens gasmunstycke igen.

* Koppla pa svetsmaskinen.

* Matain svetstraden igen.

Energisparlage (Standby)

Energisparlaget kan aktiveras med en installbar parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende
energisparlage [55A)) >se kapitel 5.8.

E] Vid aktivt energisparlége 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.

Specialparametrar (ytterligare installningar)
Specialparametrar (P1 till Pn) anvands for 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 installning 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 fabriksinstallningarna >se kapitel 5.9.2.
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Funktionsbeskrivning

Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.9.1 Parameterval, - andra och spara

Indikering

Bild. 5.44

Installning/Val

]
[

/
1

Ramptid tradinmatning/tradreversering
0= Normal inmatning (10 s ramptid)
1= Snabb inmatning (3 s ramptid) (fabriksinstallning)

c

Sparra program "0"
0= PO godkant

1= e PO sparrat (Fran fabrik)

=
R

)

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

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

1= - Vaxlande indikering programnummer/svetstyp

-

Programbegriansning
Program 2 till max 15
Fran fabrik: 15

Specialforlopp i driftsatten 2- och 4-takt special

0= normal (hittillsvarande) 2Ts/4Ts (Fran fabrik)
1= TM3-féropp for 2Ts/4Ts
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Specialparametrar (ytterligare installningar)

Indikering Instéllning/Val
o Korrigeringsdrift, gransvardesinstallning
! ! 0= Korrigeringsdrift frankopplad (Fran fabrik)
1= Korrigeringsdrift inkopplad

LED "Huvudprogram (PA)" blinkar

N
03

Programomkoppling med standardsvetsbrannare
0 = Ingen programomkoppling (fabriksinstallning)

1= Special 4-takt
2= e Special 4-takt special (n-takt aktiv)
3= Special 4-takt special (n-takt-forlopp fran godtyckligt program)
[m] 5; 4T- och 4Ts-snabbtryckstart
! 0= Ingen 4-takt snabbtryckstart
1 = --—-—--4-takt snabbtryckstart méjlig (fabriksinstallning)
o Enkel- eller dubbeltradmatningsdrift
LB B s P p— Enkeldrift (Fran fabrik)
1= Dubbeldrift, detta aggregat ar "master”
2= Dubbeldrift, detta aggregat &r "slave"
’D '; 'l 4Ts-Tipptid
0=-—-—-- Snabbtryck frankopplat
1= 300 ms (Fran fabrik)
2= 600 ms
JOB-listomkoppling
LS B o P p— uppgiftsorienterad JOB-lista
1= e real JOB-lista (Fran fabrik)
e real JOB-lista och JOB-omkoppling aktiverad éver tillbehor

L

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

Ovre grins JOB-fjarromkoppling
FunktionsbrannarensJ OB-omrade (PM 2U/D, PMRD?2)
Ovre grans: 169 (fabriksinstéllning)

| (O (@
S

- HOLD-funktion
' 0=-—--—--- Hallvardena visas €j
1= Hallvardena visas (Fran fabrik)
] :5 Block-JOB-drift
P! 0=-——- Block-JOB-drift ej aktiv (Fran fabrik)
1= Block-JOB-drift aktiv
o o1 Programaktivering med standardsvetsbrannarens avtryckare
I 11 0=-——- ingen programaktivering (Fran fabrik)
1= Programaktivering maojlig
’D '19 Medelvardesindikering vid superPuls
0=-——- funktion frankopplad.
1= funktion tillkopplad (fabriksinstalining).
@ Instillning p-yls.bégssvetsnoingi program PA .
C ==) |0=—— Installningen pulsbagssvetsning frankopplad i programmet PA .
1= Om funktionerna superPuls och svetsmetodomkoppling ar tillgangliga och akti-

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

=
N

Absolutvirdesinstallning for relativprogram

Startprogrammet (PstarT), Sdnkprogrammet (Ps) och slutprogrammet (Penp) kan alterna-
tivt stallas in relativt till huvudprogrammet (Px) eller absolut.

0= Relativ parameterinstallning (fabriksinstallning).

1= Absolut parameterinstélining.

58

099-5TLPXQ-EW506
15.12.2022



ewn

Funktionsbeskrivning

Specialparametrar (ytterligare instaliningar)

Indikering Instéllning/Val

W Elektronisk reglering av gasmangd, typ

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

@ Programinstillning for relativprogram

L S B o E— Relativprogram kan stéllas in gemensamt (fabriksinstallning).
1= Relativprogram kan stallas in separat.

m Indikering av korrigerings- eller bérspénning

L SED B ¢ E— Indikering av korrigeringsspanning (fabriksinstallning).
1= Indikering av absolut bérspanning.

P25

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

Fcb

Borvarde elektrodbobinuppvarmning (OW WHS) >se kapitel 5.9.3.23
off =——- frankopplad
Installningsomrade temperatur: 25 °C-50 °C (45 °C fabriksinstallning)

Pc

Omkoppling av driftsattet vid svetsstart >se kapitel 5.9.3.24
0=-——- Inte aktiverad (fabriksinstallning)
1= Aktiverad

Fcb

Feltroskel elektronisk gasmangdsreglering >se kapitel 5.9.3.25
Felutmatning vid avvikelse gasborvarde

Fc5

Enhetssystem >se kapitel 5.9.3.26
0= Metriskt system (fabriksinstalining)
1= Brittiskt system

P30

Valmoéjligheter for programforlopp med ratt >se kapitel 5.9.3.27
0= Inte aktiverad
1= Aktiverad (fabriksinstallning)

5.9.2 Aterstillning till instillning fran fabrik

5.9.3
5.9.31

5.9.3.2

Alla kundspecifikt sparade specialparametrar ersitts av fabriksinstallningarna!

< + OHmEs

Specialparametrar i detalj

Ramptid tradinmatning (P1)
Tradinmatningen borjar med 1,0 m/min i 2sek. Darefter hdjs rampfunktion till 6,0 m/min. Ramptiden kan
stéallas in mellan tvd omraden.
Under tradinmatningen kan hastigheten andras via ratten Svetseffekt. En andring paverkar inte rampti-
den.

[ N I i
C o \crn
Bild. 5.45

Program "0", Frigivning av programsparren (P2)
Programmet PO (manuell instéllning) sparras. Oberoende av nyckelbrytarens lage ar endast drift med P1
till P15 ar mojlig.
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Funktionsbeskrivning ev\;’-r)
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.9.3.3

5.9.34

5.9.3.5

5.9.3.6

Indikeringsldge Up/Down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (P3)

Normal indikering:

» Programdrift: Programnummer

» Up/down-drift: Svetseffekt (0 = min. strom/9 = max. strom)

Vaxlande indikering:

* Programdrift: Vaxla programnummer och svetsmetod (P = impuls/n =ingenimpuls)

» Up/down-drift: Vaxla svetseffekt (0 = min. strém/9 = max. strém) och symboal fér up/down-drift

Programbegrinsning (P4)

Med specialparametern P4 kan aktiveringen av programmen begransas.

* Instéliningen dvertas for alla JOB.

+ Aktiveringen av programmen ar beroende av laget hos omkopplaren "Svetsbrannarfunktion" >se kapi-
tel 5.2.16. 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 ljusbagslangder/aktivering svetspro-
gram" >se kapitel 4 ar endast mojlig nar ingen specialsvetsbrannare eller fjarrstyrning ar ansluten.

Specialforlopp i driftssatten 2- och 4-takt-special (P5)

Vid aktiverat specialférlopp andras svetsningens start som foljer:

Forlopp 2-takt-specialdrift/4-takt-specialdrift:

+ Startprogram "Psrart"

« Huvudprogram "Px"

Forlopp 2-takt-specialdrift/4-takt-specialdrift med aktiverat specialforiopp:
« startprogram "Psrart"

* minskat huvudprogram "Pg"

* huvudprogram "Pa"

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.

uv uvl
Umax Umax
24,0V 23,9V Ve
DVGrenz = +1,9
/ ( renz ) /
21,9V 2V 7
19,8V / (DVGrenz :20115;‘; /
/ /
S /
Umin { Umin ‘(
DV min -20% +20% DVmax DV [m/min] DV min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Bild. 5.46
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
Specialparametrar (ytterligare installningar)

Exempel for arbetspunkten i korrigeringsdrift:

Tradmatningshastigheten i ett program (1 till 15) stalls in pa 10,0 m/min. Det motsvarar en svetsspanning
(U) pat.ex. 21,9 V. Om nyckelbrytaren stélls i Iagets’ gar det bara att svetsa med dessa varden i detta
program.

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

Installning av korrigeringsgransvarde for trad = 20 %

Installning av korrigeringsgransvarde for spanning =1,9 V.

Nu ar det magjligt att korrigera tradmatningshastigheten med 20 % (8,0 till 12,0 m/min) och svetsspannin-
genmed +/-1,9V (3,8 V).

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

Nar nyckelbrytaren stills i laget a aterstills vardena for korrigering av spanning och
tradmatningshastigheten.

Instéllning av korrigeringsomradet:

+ Aktivera och spara specialparametern "Korrigeringsdrift” (P7=1) >se kapitel 5.9.1.
* Nyckelbrytarenilageta.

Stall in korrigeringsomradet enligt foljande:

Bild. 5.47

» Efterca5 sekutan ytterligare atgard fran anvandaren évertas de instéllda vardena ochindikeringen
atergar till programindikeringen.
- Stall tillbaka nyckelbrytaren i lageta’!
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Funktionsbeskrivning ev\;"r)
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.9.3.7 Programomkoppling med standardsvetsbrannarens avtryckare (P8)
Special 4-takt (4-takts absolutprogramfoériopp)
+ 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.
Tillbehorskomponenter, som t.ex. fiarrstyrning eller specialsvetsbrannare, far inte vara anslutna!
Programomkopplingen pa tradmatarenhetens styrning ar avaktiverad.

A A "
< 1.»« 2. rpe— 3, ———>< 4.
Ll |:>A2 PM
| PA3
<— tstart—> <« {3 —» :t
Bild. 5.48

Special 4-takt special (n-takt)
| n-takt-programforloppet startar aggregatet i forsta takten med startprogrammet Psiart av P1.

| andra takten kopplas om till huvudprogrammet P a1, sa snart starttiden "tstart” gatt ut. Genom
snabbtryckning kan omkoppling till ytterligare program (P as till max. Pag) ske.

l—1, — >« >3 >l 4. —>

P P mmanry

il :
...PSTART t
\ PA1
' ] PAz :
i *— P :
; . .
] i el Pao
; Dprimeny N
[ N— ] o
8 | 1R
I < T > < > <_>:<—DM>: "
on. | fc n=max. 9 fT: no
Bild. 5.49
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.9.3.8

5.9.3.9

5.9.3.10

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

» Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.

* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

» Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

» Ljusbagen tander efter att tradelektroden tréffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psrart fran Pas).

2:a takten
+ Slapp avtryckaren.
+ Slope pa huvudprogramm Pas.

Slope till huvudprogram P a; sker forst efter avslutad instélld tid tsrarr.resp. senast nar
avtryckaren slapps. Genom att snabbtrycka (trycka ner och sldappa inom 0,3 s) kan omkoppling till
ytterligare program ske. Mojliga program ar Paq till Pag

3:a takten

* Tryck paavtryckaren och hall den intryckt.

» Slope till slutprogram Penp.fran Pan. Forloppet kan alltid avbrytas genom att halla nere avtryckaren
langre an 0,3 sekunder. D& utfors Penp fran Pa.

4:e takten

» Slapp avtryckaren.

+ Tradmatarmotorn stoppar.

* Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.

+ Gasefterstromningstiden |6per ut.

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

Funktionsbeskrivningen ser huvudsakligen ut som for n-takt aktiv (parameterinstalining 2) med skillnaden

att efter Pstart féljer programmet som valdes fére svetsstart och inte P ai. Denna installning 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 strdommen maste vara inkopplad.

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

Installning Enkel- eller dubbeldrift (P10)

Om systemet dr utrustat med tva tradmatarenheter, far inga ytterligare tillbeh6rskomponenter
anslutas till det 7-poliga (digitala) anslutningsuttaget! Detta géller 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

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

» Konfigurera en trddmatarenhet som master (P10 = 1)

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

Tradmatarenheter med nyckelbrytare (tilival, >se kapitel 5.6) maste konfigureras som master (P10
=1).

Den som master konfigurerade traddmatarenheten ar aktiv efter inkoppling av svetsaggregatet.
Ytterligare funktionsskillnader mellan tradmatarenheterna upptrader ej.

Installning 4Ts-tipptid (P11)

Tipptid f6r omkoppling mellan huvudprogram och reducerat huvudprogram ar installbar i tre steg.
0 =ingen tippning

1 =320 ms (fabriksinstallning)

2=640 ms
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Funktionsbeskrivning ev\;"r)
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.9.3.11

5.9.3.12

5.9.3.13

JOBB-listor omkoppling (P12)

Varde | Beteckning Forklaring
0 Uppgiftsorienterad JOB-numren ar sorterade efter svetstradar och skyddsgaser. Vid va-
JOB-lista let hoppas ev. JOB-nummer dver.
1 Real-JOB-lista JOB-numren motsvarar de verkliga minnescellerna. Alla JOBB kan
valjas, inga minnesceller hoppas éver vid valet.
2 Real JOB-lista, Som real-JOB-listan. Dessutom ar JOB-omkoppling med motsva-
JOB-omkoppling aktiv | rande tillbehdrskomponenter, t.ex. en funktionsbrannare, majlig.

Skapa anvandardefinierade JOB-listor

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

« Stall in specialparametern P12 pa "2”.

+ Stall omkopplaren "Program eller Up-/Down-funktion” pa position "Up/Down".
Valj ett befintligt JOB som ligger sa nara det 6nskade resultatet som majligt.

+ Kopiera JOB'ill en eller flera mal-JOB-nummer.

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

+ Stall 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 tillbehérskomponenten 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 tillhorande 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 tillbakatill visning av parametrarna och
kopieringsprocessen ar avslutad.

Undre och o6vre grans for JOBB-fjarromkopplingen (P13, P14)
Det hdgsta, resp. lagsta JOBB-nummer, som kan véljas med tillbehérskomponenter, som t.ex. Power-
Control 2 brannaren.

Undviker en oavsiktlig omkoppling till icke dnskade eller icke definierade JOBB.
Hallfunktion (P15)

Hallfunktion aktiv (P15=1)

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

* Huvudprogramparametrarnas borvarden visas.
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.9.3.14

5.9.3.15

5.9.3.16

Block-JOB-drift (P16)

Foljande tillbehérskomponeter understoder block-JOB-driften:

+ Up/Down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (ett knapp-par)
I JOB 0 ar program 0 alltid aktivt, i alla 6vriga JOB program 1

| detta driftsatt kan, med tillbehdrskomponenter, totalt 30 JOB (svetsuppgifter), férdelade 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
tillbeh6rskomponenter 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 mgjliggér manuell installning av svetsparametrarna.

Aktivering av JOB 0 kan férhindras med nyckelbrytaren eller med "Program O sparr” (P2).

Nyckelbrytarlage a’, resp. specialparameter P2 = 0: JOB 0 sparrad.

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

JOBs 1-9:

| varje special-JOB kan nio JOB (se tabell) 6ppnas.

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

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

Programaktivering med standardbrinnarens avtryckare (P17)

Mojliggdr en programaktivering, resp. programomkoppling fore svetsstarten.

Genom att trycka pa avtryckaren kopplas till ndsta program. Nar det sista frigivna programmet nas,
fortsatts med det forsta.

» Det forsta frigivna programmet ar program 0, savitt det inte ar sparrat.
(se aven specialparameter P2)
» Det sista frigivna programmet ar P15.
- Om programmeninte ar begransade genom specialparametern P4 (se specialparameter P4).
- Eller programmen ar begransade genom n-takt-installningen (se parameter P8) for valt JOB.
» Svetsstart sker genom att halla avtryckaren intryckt langre an 0,64 s.

Programaktivering med standardsvetsbréannarens avtryckare kan anvandas i alla driftsatt (2-takt, 2-takt-

special, 4-takt och 4-takt-special).

Medelvardesindikering vid superPuls (P19)

Funktionen aktiv (P19 =1)

» Vid superPuls indikeras medelvardet for effekten fran programmet A (Pa) 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 sillsynt, inkompatibel systemkombination. L6sning: Sténg av specialparametern P19.
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Funktionsbeskrivning ev\;"r)
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.9.3.17

5.9.3.18

5.9.3.19

5.9.3.20

5.9.3.21

5.9.3.22

5.9.3.23

5.9.3.24

5.9.3.25

5.9.3.26

Instéllning 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)

Installningen pulsbagssvetsning frankopplad i programmet PA .

Absolutvirdesinstallning for relativprogram (P21)

Startprogrammet (PstarT), sankprogrammet (Pg) och slutprogrammet (Peno) kan alternativt stallas in rela-
tivt till huvudprogrammet (Pa) eller absolut.

Funktionen aktiv (P21 =1)

* Absolut parameterinstalining.

Funktionen ej aktiv (P21 = 0)

» Relativ parameterinstalining (fabriksinstallning).

Elektronisk reglering av gasméngd, typ (P22)
Enbart aktiv vid aggregat med inbyggd reglering av gasmangd (tilival fran fabrik).
Instaliningen far endast goras av auktoriserad servicepersonal (grundinstallning = 1).

Programinstéllning 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 skerom
de stalls in separat. Om de stélls in separat ar parametervardena for alla JOB lika (med undantag fér spe-
cial-JOB SP1,SP2 och SP3).

Indikering 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.

JOB-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.

Borvarde for traduppvarmning (P26)

Tradspoluppvarmningen, aven kallad Wire Heating System (WHS) férhindrar fuktavilagringar pa svet-
straden och minskar darmed risken for vateporer. Instaliningen sker steglost i temperaturomradet mellan

25-50 °C, installningen 45 °C fran fabrik och anvands foretradesvis for fuktighetsabsorberande svet-
stillsatser som aluminium eller karntradar.

Omkoppling av driftséttet vid svetsstart (P27)
Nar driftsattet 4-takt-special har valts kan anvandaren genom tiden som avtryckaren trycks in bestammai
vilket driftsatt (4-takt- eller 4-takt-special) programforioppet utfors i.

Hall avtryckaren intryckt (Iangre &n 300 ms): Programférlopp med drifts&tt 4-takt-special (standard).
Tryck snabbt pa avtryckaren: Aggregatet vaxlar till driftsatt 4-takt.

Feltroskel elektronisk gasmangdsreglering (P28)

Det procentuellt installda vardet anger feltroskeln, om det under- eller 6verskrids visas ett felmedde-
lande >se kapitel 7.2.

Enhetssystem (P29)

Funktion inte aktiv

* Metriska mattenheter visas.

Funktion aktiv

 Brittiska mattenheter visas.
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E\A;h‘) Funktionsbeskrivning
Specialparametrar (ytterligare installningar)

5.9.3.27 Valmajlighet for programfoérlopp med ratt svetseffekt (P30)
Funktion inte aktiv

+ Ratten ar sparrad, anvand tryckknappen Svetsparameter for att valja s vetsparametrar.
Funktion aktiv

+ Ratten kan anvandas for att valja svetsparametrarna.
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Underhall, skotsel och avfallshantering ew"r)

Allmant

6
6.1

Underhall, skotsel och avfallshantering
Allmant

b

A FARA

Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!

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

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

1. Koppla fran aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vanta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

A VARNING

Felaktigt underhall, kontroll och reparation!

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

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

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

vid kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga sdkerhetsatgarder.

» Folj underhallsanvisningarna.

+ Om aggregatetinte klarar alla nedanstdende kontroller far detinte tas i drift igen forran felet
har atgardats och en ny kontroll har utforts.

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

Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till storsta delen un-
derhallsfritt och kréver endast ett minimum av skétsel.

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

6.2 Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla radamnen som boér tilliféras atervinningen samt elektroniska kom-
mmmmm ponenter som maste avfallshanteras.

» Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!

* laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

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

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

| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av

elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat lamnas in till en insamling som ar

separerad fran de osorterade hushallssoporna. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna (kommu-
nerna) har inrattat motsvarande uppsamlingsstallen, dar gamla apparater ur privata hushall mottages
utan kostnad.

Det ar slutanvandarens ansvar att radera personliga up pgifter.
Lampor och batterier maste tas ut innan apparaten avfallshanteras och avfallshanteras separat. Batterity-
pen och dess sammansattning &r markt pa ovansidan (typ CR2032 eller SR44). Féljande EWM-produkter
kan innehalla batterier:
» Svetshjalmar
Batterier kan enkelt tas ut fran LED-kassetten.
+ Aggregatstyrningar
Batterier finns pabaksidan i respektive socklar pa monsterkortet och kan enkelt tas av. Styrningarna
kan demonteras med vanliga verktyg.
Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater far ni hos motsvarande stads- eller kom-
munf&rvaltning. Det ar ven mojligt att Iamna in uttjanta produkter hos respektive EWM-aterforsaljare i

hela Europa.
Mer information om amnet ElektroG finns pa var webbsida under: https:/Mww.ewm-group.com/de/nach-
haltigkeit.html.
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Maskinstyrningens programvaruversion

7 Avhjalp av storningar
Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan

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

7.1  Maskinstyrningens programvaruversion

Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd fér information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.8

7.2 Felindikeringar(stromkalla)

Visningen av mdgjliga felnummer ar beroende av aggregatserien och dess utférande!
Ett fel visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmojligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning Visning

Grafisk display

tva 7-segments-displayer

en 7-segments-display

‘n.
-l

Mojlig orsak till felet signaleras med tillhérande felnummer (se tabell). Vid ett fel stangs kraftenheten av.
* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.
* Om flerafel uppstar visas dessa efter varandra.

Aterstill fel (forklaring kategori)

A Felindikeringen slacks nar felet atgardats.

Felindikeringen kan aterstallas genom att trycka pa tryckknappen <.

Alla 6vriga felindikeringar kan endast aterstallas genom frankoppling och atertillkkoppling av aggregatet.

B

Fel 3: Varvraknarfel
Kategori A, B
A Stdéring pa tradmatarenheten.

%  Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
~ Varaktig 6verbelastning pa trddmatningen.

%  Drainte tradledare med snava radier.

%  Kontrollera att traden gar latt i tradledaren.

Fel 4: Overtemperatur
Kategori A
» Stromkallan éverhettad.
%  Lattillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
%  Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
» Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
%  Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 5: Natéverspdnning
» Natspanningen for hdg.

% Kontrollera natspanningen och jamfér med stromkallans anslutningsspanning.

Fel 6: Natunderspanning
~ Natspanningen for 1ag.

%  Kontrollera natspanningen och jamfér med stromkéllans anslutningsspanning.
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Fel 7: For lite kylmedel
Kategori B
~ Lagt flode.
%  Fyll pa kylmedel.
®  Kontrollera kylmedelsflodet — atgarda knackar pa slangpaketet.

%«  Anpassa flodestroskeln ",
%  Rengorkylaren.

& Pumpen roterar inte.
% Vrid runt pumpaxeln.
A Luft i kylmedelskretsen.
®  Lufta kylmedelskretsen.
~ Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
%«  Stang av aggregatet och starta det igen > pumpen gar > p&fylining.
» Drift med gaskyld svetsbrannare.
% Avaktivera brannarkylningen.
% Anslut kylmedelstillopp och -retur med slangbrygga.

Fel 8: Skyddsgasfel
Kategori A, B

» Ingen gas.
%  Kontrollera gasforsorjningen.
~ Fortrycket for lagt.
%«  Atgarda knéckar pa slangpaketet (bdrvarde: 4-6 bar fortryck).

Fel 9: Sekundér 6verspanning
» Overspanning pa utgangen: Inverterfel.
%  Tillkalla kundtjanst.

Fel 10: Jordslutning (PE-fel)
~ Forbindelse mellan svetstrad och aggregatholjet.
%  Koppla fran den elektriska anslutningen.
» Fdrbindelse mellan svetsstrdmkrets och aggregathdljet.
%  Kontrollera anslutning och dragning av jordledning/svetsbrannare.

Fel 11: Snabbfrankoppling

Kategori A, B

~ Borttagning av den logiska signalen "Robot redo” under processen.
%«  Atgéarda fel pa den éverordnade styrningen.
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Fel 16: Pilotljusbagstréomkalla samlingsfel
Kategori A

# Den externa néd-stopps-kretsen har brutits.

%  Kontrollera n6d-stopps-kretsen och atgarda orsaken till felet.
» Stromkallans ndd-stopps-krets har aktiverats (kan konfigureras internt).
% Avaktivera ater ndd-stopps-kretsen.
» Stromkallan éverhettad.
%  Lattillkopplat aggregat svaina.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
*®  Kontrollera flakten, reng6r eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
%«  Kontrollera luftinslapp och -utslapp.
~ Kortslutning pa svetsbrannare.
* Kontrollera svetsbrannaren.
% Tillkalla kundtjanst.

Fel 17: Kalltradsfel
Kategori B
A Stérning pa tradmatarenheten.
%  Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
~ Varaktig 6verbelastning pa trddmatningen.
®  Drainte trddledare med snéva radier.
%  Kontrollera att tradledaren gar latt.

Fel 18: Plasmagasfel
Kategori B
~ Ingen gas.
*®  Kontrollera gasforsorjningen.
~ Fortrycket for 1agt.
%«  Atgarda knackar pa slangpaketet (boérvarde: 4-6 bar fortryck).

Fel 19: Skyddsgasfel
Kategori B
~ Ingengas.
%«  Kontrollera gasférsorjningen.
» Fortrycket for lagt.
%«  Atgarda kndckar pa slangpaketet (bérvarde: 4-6 bar fortryck).
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Fel 20: For lite kylmedel
Kategori B
~ Lagt flode.
%  Fyll pa kylmedel.
®  Kontrollera kylmedelsflodet — atgarda knackar pa slangpaketet.
%«  Anpassa flodestroskeln ",
%  Rengorkylaren.
& Pumpen roterar inte.
% Vrid runt pumpaxeln.
A Luft i kylmedelskretsen.
®  Lufta kylmedelskretsen.
~ Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
%«  Stang av aggregatet och starta det igen > pumpen gar > p&fylining.
» Drift med gaskyld svetsbrannare.
% Avaktivera brannarkylningen.
% Anslut kylmedelstillopp och -retur med slangbrygga.

Fel 22: F6r hog kylmedelstemperatur
Kategori B
» Kylmedel 6verhettat "],

%  Lattillkopplat aggregat svaina.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.

*®  Kontrollera flakten, rengor eller byt den.
» Luftinslapp eller -utslapp blockerat.

%  Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 23: Overtemperatur i HF-drossel
Kategori A
~ Extern HF-tadndenhet dverhettad.

%  Lattillkopplat aggregat svalna.

Fel 24: Pilotljusbage tandfel
Kategori B

~ Pilotljusbagen kaninte tanda.

*®  Kontrollera svetsbrannarens utrustning.

Fel 25: Formeringsgasfel
Kategori B
~ Ingen gas.
%  Kontrollera gasforsérjningen.
~ Fortrycket for lagt.
&  Atgarda knéckar pa slangpaketet (bdrvarde: 4-6 bar fortryck).

Fel 26: Overtemperatur pilotljusbagsmodul
Kategori A
A Stromkallan éverhettad.

%  Lattillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.

%  Kontrollera flakten, rengor eller byt den.
» Luftinslapp eller -utslapp blockerat.

%  Kontrollera luftinslapp och -utslapp.
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Fel 32: Fel I>0

A Stromregistrering defekt.
%« Tillkalla kundtjanst.

Fel 33: Fel UIST

» Spanningsregistrering defekt.

%«  Atgardakortslutning i svetsstromkretsen.

%  Ta bort extern givarspanning.
%« Tillkalla kundtjanst.

Fel 34: Elektronikfel

» A-/D-kanalfel

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

Fel 35: Elektronikfel

~ Flankfel
%«  Stang av aggregatet och starta det igen.
%  Tillkalla kundtjanst.

Fel 36: l-fel

» [Ehvillkor foljs inte.

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

Fel 37: Elektronikfel

» Stromkallan éverhettad.

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

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

%  Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 38: Fel IST

» Kortslutning i svetsstromkretsen foére svetsning.
%«  Atgardakortslutning i svetsstromkretsen.

% Tillkalla kundtjanst.
Fel 39: Elektronikfel

» Sekundar dverspanning
%  Stang av aggregatet och starta det igen.
%  Tillkalla kundtjanst.

Fel 40: Elektronikfel

~ Fel >0
« Tillkalla kundtjanst.

Fel 47: Radioanslutning (BT)

Kategori B

~ Anslutningsfel mellan svetsaggregat och kringutrustning.

%  Beakta medfdljande dokumentation for datagranssnittet med tradlos 6 verféring.
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Fel 48: Tandfel
Kategori B
# Ingen tdndning vid processtart (automatiserade aggregat).
%  Kontrollera tradmatningen
%K  Kontrollera lastkabelns anslutningar till svetsstromkretsen.
%  Rengorvid ev. korroderade ytor pa arbetsstycket fére rengoringen.

Fel 49: Ljusbagsbrott

Kategori B

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

Fel 50: Programnummer
Kategori B

» Internt fel.
% Tillkalla kundtjanst.

Fel 51: N6d-stopp

Kategori A

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

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

Fel 52: Ingen DVtradmatarenhet
# Ingen tradmatarenhet (DV) identifierades efter tillkoppling av den automatiserade anlaggningen.

%  Kontrollera resp. anslut styrledningarna till tradmatar-enheterna.
%  Korrigera ID-nummer fér den automatiserade tradmatarenheten (vid 1DV: sékerstall nummer 1,
vid 2DV ska en tradmatarenhet ha nummer 1 och en tradmatarenhet ha nummer 2).

Fel 53: Ingen tradmatarenhet 2
Kategori B

» Tradmatarenhet 2 inte identifierad.

%  Kontrollera styrledningarnas foérbindelser.

Fel 54: VRD-fel

~ Fel pa tomgangsspanningsreduceringen.
%  Franskilj ev. extern enhet fran svetsstromkretsen.
%  Tillkalla kundtjénst.

Fel 55: Overstrém tradmatningsdrift

Kategori B

~ Overstrom registrerad pa tradmatningen.
x Dra inte trddledare med snava radier.
%  Kontrollera att tradledaren gar latt.

Fel 56: Bortfall nétfas
~ Avbrott pa en fas i natspanningen.
%  Kontrollera natanslutning, natkontakt och natsakringar.
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Fel 57: Varvréknarfel slave
Kategori B
» Stéring tradmatarenhet (slave-drift).

%  Kontrollera férbindelser (anslutningar, ledningar).
~ Varaktig 6verbelastning pa trddmatningen (slave-drift).

%  Drainte tradledare med snava radier.

%  Kontrollera att tradledaren gar latt.

Fel 58: Kortslutning
Kategori B
» Kortslutning i svetsstromkretsen.
%«  Atgéarda kortslutning i svetsstromkretsen.
%  Lagg alltid ifran dig svetsbrannare pa isolerat underlag.

Fel 59: Inkompatibelt aggregat
~ Ett aggregat som ar anslutet till systemet ar inte kompatibelt.
®  Koppla bort inkompatibelt aggregat fran systemet.

Fel 60: Inkompatibel programvara

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

Fel 61: Svetsovervakning
~ Det faktiska vardet for en svetsparameter ligger utanfér angivna toleranser.

%  Foljtoleranserna.
x Anpassa svetsparametrarna.

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

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

M Varden och/eller troskelvarden, se tekniska data.

7.3 Varningsmeddelanden
Ett varningsmeddelande visas enligt foljande beroende av aggregatdisplayens visningsméjligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning Visning
Grafisk display A
tva 7- ts-displ

va 7-segments-displayer ’C'lt L_
en 7-segments-display ,C'l

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

Varning | M&jlig orsak/atgird

1|Overtemperatur | Inom kort hotar avstangning pa grund av 6vertemperatur.
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Varningsmeddelanden

Varning Mojlig orsak/atgard
2|Halvvagsbortfall Kontrollera processparametrarna.
3|Varning brannarkylning Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
4|Skyddsgas Kontrollera skyddsgasforsérjningen.
5|Kylmedelsflode Kontrollera min. flode.
6[Tradreserv Det ar bara lite trad kvar paspolen.
7|CAN-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-
tarmotorn (aterstall den utlosta sakringen).
8|Svetsstromkrets Svetsstromkretsens induktans ar for hég for den valda svetsup-
pgiften.
9(Tradmatar-konfiguration Kontrollera tradmatarkonfigurationen.
10|Delinverter En eller flera delinvertrar levererar ingen svetsstrom.
11|{Overtemperatur kylmedel ! |Kontrollera temperatur och kopplingstrésklar. @
12[Svetsdvervakning Det faktiska véardet for en svetsparameter ligger utanfor angivna
toleranser.
13|Kontakffel Motstandet ar for stort i svetsstromkretsen. Kontrollera jor-
danslutningen.
14|Konfigurationsfel Stang av aggregatet och starta det igen. Kontakta service om
felet upprepas.
15|Natsakring Natsakringens effektgrans har up pnatts och svetseffekten
minskar. Kontrollera sakringens installning.
16|Skyddsgasvarning Kontrollera gasférsorjningen.
17|Plasmagasvarning Kontrollera gasforsorjningen.
18|Formeringsgasvarning Kontrollera gasférsorjningen.
19|Gasvarning 4 Reserverad
20|Kylmedelstemperaturvarning |Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behowv.
21|Overtemperatur 2 Reserverad
22|Overtemperatur 3 Reserverad
23|Overtemperatur 4 Reserverad
24|Kylmedelflédesvarning Kontrollera kylmedelsforsorjningen.

Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
Kontrollera fléde och kopplingstrosklar. @

25|Flode 2 Reserverad

26|Fl6de 3 Reserverad

27|Fléde 4 Reserverad

28(Tradfdrradsvarning Kontrollera tradmatningen.

29(Tradbrist 2 Reserverad

30(Tradbrist 3 Reserverad

31|Tradbrist 4 Reserverad

32|Varvraknarfel Storning av tradmatarenheten — varaktig dverbelastning av trad-
matningen.

33|Overstrom tradmatarmotor Overstromsidentifiering trdd matarmotor.

34

JOB okant

JOB-valet genomfordes inte eftersom JOB-numret ar okant.
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Varning

Mojlig orsak/atgard

35

Overstrom tradmatarmotor
slave

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

36

Varvraknarfel slave

Stérning av tradmatarenheten — varaktig Overbelastning av trad-
matningen (push/push-system eller mellandrivning).

37

FAST-bussen fungerar inte

Tradmatarenheten ej ansluten (aterstall tradmatarmotorns auto-
matsakring).

38

Ofullstandig detaljinformation

Kontrollera XNET-komponentadministration.

39

Nat-halvvagsbortfall

Kontrollera matningsspanningen.

40

Svagt elnat

Kontrollera matningsspanningen.

4

Kylmodul inte identifierad

Kontrollera anslutningen for kylenheten.

47

Batteri (fjarrstyrning, typ BT)

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

Lag batteriniva (byt batteri)

7.4 Aterstillaett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinstéllningen
Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstallningarna.
7.41 Nollstdllning av enstaka jobb
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7.4.2 Nollstall alla JOBb

JOBs 1-128 + 170-256 resettas.
Kundspecifika JOBs 129-169 bibehalls.
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JOB-List
8 Bilaga
8.1 JOB-List
JOB-nr | Metod Material Gas Diameter
[mm]
1 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 0,8
2 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 0,9
3 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 1,0
4 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 1,2
5 GMAW-standard G3Si1/G4Si1 100 % CO2 1,6
6 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
7 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,9
8 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
9 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
10 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,6
11 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8
12 GMAW-standard/puls G3Si1/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/C0O2-10 (M20) 1,2
15 GMAW-standard/puls G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,6
26 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
27 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
28 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
29 GMAW-standard/puls CrNi19123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
30 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
31 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
32 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
33 GMAW-standard/puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
34 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
35 GMAW-standard/puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (M12) 1,6
38 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |[Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
40 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |[Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
41 GMAW-standard/puls CrNi 19 12 3/1.4430 |[Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
42 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
43 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
44 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
45 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
46 GMAW-standard/puls CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-78/He-20/C02-2 (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/C0O2-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
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52 coldArc / coldArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (1) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (1) 1,2
63 coldArc / coldArc puls AI99 Ar-100 (I11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls AI99 Ar-100 (1) 1,2
66 coldArc-16dning CuSi Ar-100 (11) 0,8
67 coldArc-l6dning CuSi Ar-100 (1) 1,0
68 coldArc-16dning CuSi Ar-100 (1) 1,2
70 coldArc-16dning CuAl Ar-100 (I11) 0,8
71 coldArc-16dning CuAl Ar-100 (I11) 1,0
72 coldArc-l6dning CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 0,8
75 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I11) 1,0
76 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (I11) 1,2
77 GMAW-standard/puls AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 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 (13) 1,6
82 GMAW-standard/puls AlSi Ar-100 (I11) 0,8
83 GMAW-standard/puls AlSi Ar-100 (1) 1,0
84 GMAW-standard/puls AlSi Ar-100 (1) 1,2
85 GMAW-standard/puls AISi Ar-100 (1) 1,6
86 GMAW-standard/puls AlSi Ar-70/He-30 (13) 0,8
87 GMAW-standard/puls AISi Ar-70/He-30 (I3) 1,0
88 GMAW-standard/puls AlSi Ar-70/He-30 (I3) 1,2
89 GMAW-standard/puls AlISi Ar-70/He-30 (I3) 1,6
90 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (1) 0,8
91 GMAW-standard/puls Al99 Ar-100 (1) 1,0
92 GMAW-standard/puls AI99 Ar-100 (1) 1,2
93 GMAW-standard/puls AlI99 Ar-100 (1) 1,6
94 GMAW-standard/puls AI99 Ar-70/He-30 (I3) 0,8
95 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (I3) 1,0
96 GMAW-standard/puls AI99 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
97 GMAW-standard/puls Al99 Ar-70/He-30 (13) 1,6
98 GMAW-standard/puls CusSi Ar-100 (1) 0,8
99 GMAW-standard/puls CuSi Ar-100 (1) 1,0
100 [ GMAW-standard/puls CuSi Ar-100 (1) 1,2
101 GMAW-standard/puls CusSi Ar-100 (11) 1,6
102 | GMAW-standard/puls CuSi 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/C0O2-2,5 (M12) 1,2
105 GMAW-standard/puls CusSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
106 | GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (I11) 0,8
107 | GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (1) 1,0
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108 | GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (I11) 1,2
109 [ GMAW-standard/puls CuAl Ar-100 (1) 1,6
110 | Lédning/hardlédning CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Lédning/hardiédning CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
112 | L6dning/hardlédning CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
113 | Lédning/hardiédning CuSi Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
114 | L6édning/hardlddning CuSi Ar-100 (1) 0,8
115 | Lédning/hardlédning CuSi Ar-100 (11) 1,0
116 | L6dning/hardlédning CusSi Ar-100 (11) 1,2
117 | L6dning/hardlédning CuSi Ar-100 (1) 1,6
118 | L6dning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
119 | Lédning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
120 | L6dning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
121 | Lédning/hardlédning CuAl Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
122 | Lodning/hardlédning CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 | Lodning/hardlédning CuAl Ar-100 (1) 1,0
124 | Lédning/hardliédning CuAl Ar-100 (1) 1,2
125 | L6dning/hardiédning CuAl Ar-100 (I11) 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/CO2-10 (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 /forceArcpuls |G3Si1/G4Si1 Ar-82/CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc /forceArcpuls |[G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
181 forceArc /forceArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (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 /forceArcpuls |G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc/forceArcpuls |G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/CO2-18 (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-16dning AlSi Ar-100 (1) 1,0
198 | coldArc-16dning AISi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc-l6dning ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 | coldArc-16dning ZnAl Ar-100 (1) 1,2
204 | rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1/G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 | rootArc/ rootArc puls G38Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
207  |rootArc/ rootArc puls G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
208 | coldArc —Mg/Mg Mg Ar-70/He-30 (I3) 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 (1) 1,0
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217 | GMAW-standard/puls AlMg3 Ar-100 (I11) 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 (1) 1,2
224 [coldArc —St/Al AISi Ar-100 (1) 1,0
225 |[coldArc —St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
229 |[Roértrad-metall FCW CrNi — metall Ar-97,5/C0O2-2,5 (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/CO2-18 (M21) 0,8
237 | Roértrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
238 |Rortrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
239 | Ro6rtrad-metall FCW stal — metall Ar-82/C02-18 (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 [ Roértrad-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 (1) 1,2
246 |[forceArc /forceArcpuls |AI99 Ar-100 (11) 1,6
247 | forceArc /forceArc puls | AIMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,2
248 |forceArc /forceArc puls | AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,6
249 | forceArc /forceArcpuls | AlSi Ar-100 (1) 1,2
250 |forceArc /forceArcpuls |AISi Ar-100 (1) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
252 |forceArc /forceArcpuls | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 |forceArc /forceArcpuls | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
254 | forceArc /forceArcpuls | G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,0
255 |forceArc /forceArcpuls | G3Si1/G4Si1 Ar-90/C0O2-10 (M20) 1,2
256 [forceArc /forceArcpuls | 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 (13) 1,6
260 [ Ro&rtrad-rutilelektrod FCW stal —rutilelekt- [ CO2-100 (C1) 1,2
rod
261 [ Rortrad-rutilelektrod FCW stal —rutilelekt- [ CO2-100 (C1) 1,6
rod
263 [Rortrad-metall Hoghallfasta stal/spe- | Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
cial
264 [Rortrad-basisk FCW stal — basisk Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
268 | Fyllnadssvetsning NiCr 6617/2.4627 Ar-70/He-30 (I3) 1,2
269 | Fylinadssvetsning NiCr 6617/2.4627 Ar-70/He-30 (I3) 1,6
271 | Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,0
272 | Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (13) 1,2
273 | Fylinadssvetsning NiCr 6625/2.4831 Ar-70/He-30 (13) 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/C0O2-2,5 (M12) 1,0
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280 | GMAW-standard/puls CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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/C0O2-2,5 (M12) 1,0
284 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
285 | GMAW-standard/puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
290 |forceArc/forceArcpuls [FCW stal —metall Ar-82/CO2-18 (M21) 0,8
Rortrad-metall
291 forceArc /forceArcpuls | FCW stal — metall Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,0
Rortrad-metall
292 |forceArc/forceArcpuls [FCW stal — metall Ar-82/CO2-18 (M21) 1,2
Rortrad-metall
293 |forceArc /forceArcpuls [FCW stal — metall Ar-82/CO2-18 (M21) 1,6
Rortrad-metall
303 forceArc /forceArcpuls |CrNi19 123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
304 forceArc /forceArcpuls |CrNi19 123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
305 forceArc /forceArcpuls |CrNi19 123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
Nb/1.4576
307 forceArc /forceArc puls [CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 |forceArc/forceArcpuls [CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 |[forceArc/forceArcpuls |CrNi18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc /forceArc puls  [CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
312 forceArc /forceArc puls |CrNi 19 12 3/1.4430 | Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
313 forceArc /forceArc puls  |CrNi 19 12 3/1.4430 | Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
315 |forceArc/forceArcpuls |CrNi22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
316 |forceArc /forceArcpuls |CrNi22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
317 forceArc /forceArc puls  [CrNi 22 9 3/1.4462 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
319 forceArc /forceArc puls [ CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 |forceArc /forceArcpuls [CrNi 25 20/1.4842 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
323 |forceArc /forceArcpuls [CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
324 |forceArc /forceArcpuls [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/C0O2-2,5 (M12) 1,6
326 coldArc / coldArc puls CrNi19 123 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
Nb/1.4576
327 | coldArc / coldArc puls CmMNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
Nb/1.4576
328 | coldArc / coldArc puls CmMNi19123 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Nb/1.4576
330 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
332 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
334 | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
335 | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
336 | coldArc / coldArc puls CrNi 19 12 3/1.4430 [Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 coldArc / coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
3/1.4462/Duplex
339 | coldArc / coldArc puls CNi 22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
3/1.4462/Duplex
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340 |[coldArc/ coldArc puls CrNi22 9 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
3/1.4462/Duplex
350 [Sjalvskyddande rortrad FCW stal —rutilelekt- |Ingen gas 0,9
rod
351 | Sjalvskyddande rortrad | FCW stél —rutilelekt- | Ingen gas 1,0
rod
352 | Sjalvskyddande rortrad | FCW stél —rutilelekt- | Ingen gas 1,2
rod
359 [wiredArc / wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C02-18 (M21) 1,0
360 [wiredArc/wiredArc puls | G3Si1/G4Si1 Ar-82/C0O2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc / wiredArc puls | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls | CrNi 19 9/1.4316 Ar-97,5/C0O2-2,5 (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 (13) 1,2
385 | wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,6
386 | Fyllnadssvetsning Co-baserad Ar-100 (1) 1,2
387 | Fylinadssvetsning Co-baserad Ar-100 (1) 1,6
388 [ Fyllnadssvetsning CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
389 [ Fylinadssvetsning CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
391 |acArc puls™ AlMg4,5Mn Ar-100 (I11) 1,0
392 |acArc puls!™ AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls!™ AlMg4,5Mn Ar-100 (1) 1,6
394 |acArc puls AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 |acArc puls!™ AISi Ar-Rest/02-0,03 1,2

M Endast aktiv vid maskinserien Titan XQ AC.
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8.2 Parameteroversikt—installningsomrade
8.21 MIG/MAG-svetsning

Namn Visning Install-
ningsomrade
c
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S |los| & | E £
Spanningskorrigering 0 \% 9,9 9,9
Tradmatningshastighet, absolut (huvudprogram Pa) - |m/min{0,00 - 20,0
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