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Allmanna hanvisningar

SE UPP!

Las bruksanvisningen!
Em Bruksanvisningen informerar om saker anvandning av produkterna.

« La&s bruksanvisningarna fér samtliga systemkomponenter!
« F0lj arbetarskyddsforeskrifternal!

* laktta nationella bestammelser!

» Begar eventuellt en underskriven bekréftelse.

1€~ Vand er vid frdgor angdende installation, idrifttagning, anvandning, speciella omstandigheter pa
anvandningsplatsen samt d&ndamalsenlig anvandning till er aterforsaljare eller var
kundservice under +49 2680 181-0.

En lista 6ver auktoriserade forsaljningspartner finns under www.ewm-group.com.

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

Saval iakttagandet av denna anvisning som aven villkoren och metoderna vid installation, drift, anvandning och
skotsel av aggregatet kan inte évervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebara att personer utséttes for
risker. Darfor Gvertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och kostnader, som resulterar av felaktig installation,
icke fackmassig drift samt felaktig anvandning och skotsel eller pd nagot satt star i samband harmed.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Giinter-Henle-StraRe 8, D-56271 Mundersbach
Upphovsrétten till detta dokument forblir hos tillverkaren.

Eftertryck, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkannande.

Med reservation for tekniska andringar.
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Sakerhetsbestammelser ev\ﬁ‘r)
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 Sékerhetsbestammelser
2.1 Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

A FARA

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

hotande, allvarlig personskada eller d6d.

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

e Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

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

personskada eller dod.

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

/\ OBSERVERA

Arbets- eller driftsférfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en majlig, latt

personskada.

« Séakerhetsanvisningen innehaller signalordet "SE UPP" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

OBSERVERA

Arbets- och driftforfaranden som maste foljas exakt for atte undvika att produkten
skadas eller forstors.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

ANVISNING

&~ Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.
« Anvisningen innehaller signalordet "ANVISNING" utan en generell varningssymbol i sin
rubrik.
* Anvisningar fortydligas med symbolen "Hand" i marginalen.

6 099-005033-EW506
15.01.2010
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Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

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

« ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

Symbol Beskrivning
Aktivera

Aktivera inte

@@m Vrid

Koppla

5 15 Y

Koppla frdn aggregatet

Koppla pa aggregatet

ENTER (Atkomst av meny)

NAVIGATION (Navigering i menyn)

EXIT (Lamna menyn)

Tidsvisning (Exempel: vanta 4 s / aktivera)

Avbrott i menyvisningen (ytterligare instéllningsmajligheter méjliga)

Verktyg ej nédvandigt / anvand ej verktyg

Verktyg nédvandigt / anvand verktyg

e [ Ives

099-005033-EW506 7
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Sakerhetsbestammelser ev\;h-)

2.2 Allmant

P

P>

>

Elektrisk stot!

Svetsaggregat anvander hoga spanningar som vid berdring kan leda till livsfarliga
elektriska stotar och forbranningar. Ocksé vid berdring med lag spanning kan man bli
forskrackt och som foljd darav réka ut for en olycka.

 Vidror aldrig spanningsférande delar i eller pa aggregatet!

» Anslutnings- och férbindelseledningar maste vara utan skador!

» Det récker inte med att bara stdnga av! Vanta 4 minuter tills kondensatorerna &r urladdade!
« La&gg ifran dig svetsbrannaren och stavelektrodhallaren pa ett isolerat underlag!

« Aggregatet far endast 6ppnas vid utdragen natkontakt av sakkunnig fackpersonal!

« Anvand uteslutande torra skyddsklader!

* Vénta 4 minuter tills kondensatorerna &r urladdade!

Elektromagnetiska falt!

Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska félt alstras som kan stéra
funktionen hos elektroniska anldggningar som datorer, CNC-apparater,
telekommunikationsledningar, néat-, signalledningar och pacemakers.

« Folj underhallsanvisningarna! (se kapitel Service och kontroll)

* Rulla av svetsledningarna helt!

» Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

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

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!

Garantin upphdor att gélla vid obehdriga ingrepp!

< Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

> P

{

=

/N\ VARNING

Olycksrisk vid ignorering av séakerhetsanvisningarnal
Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

* Las sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Folj landsspecifika arbetarskyddsféreskrifter!

« Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifternal

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och 6gon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor fororsakar férbranningar.

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

» Skydda utomstdende personer genom skyddsférhangen och skyddsvaggar mot stralning
och blandningsrisk!

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga amnen i slutna kéarl kan bygga upp ett 6vertryck vid upphettning.

« Avlagsna behéllare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

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

099-005033-EW506
15.01.2010
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Allmant

/\ VARNING

R6k och gaser!

Rk och gaser kan orsaka andndd och forgiftning! Dessutom kan l6sningsmedelsangor
(klorerat kolvate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!
o Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

« Hall losningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

» Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Brandrisk!

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

Aven vagabonderande svetsstrom kan leda till flambildning!

» Observera brandhardar inom arbetsomradet!

» Medfor inga lattantandliga foremal som t.ex. tandstickor eller cigarettandare.

+ Tillhandahall lampliga eldslackare pa arbetsplatsen!

« Avlagsna brannbara &mnen noggrant fran arbetsstycket fore svetsningen.

» Bearbeta svetsade arbetsstycken forst nar de svalnat.
Lat de ej komma i kontakt med brannbara material!

e Anslut svetsledningarna korrekt!

/\ OBSERVERA

Bullerbelastning!

Buller som overskrider 70dBA kan orsaka bestdende horselskador!

e Anvand lampligt horselskydd!

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

099-005033-EW506 o]
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Allméant

OBSERVERA

Foretagarens forpliktelser!
Inom det europeiska ekonomiska samarbetsomradet (EES) ska respektive nationell
tilldmpning av ramdirektiven iakttas och féljas!
< Nationell tillampning av ramdirektivet (89/391/EEG) samt tillhéranade separata direktiv.
« Sarskilt direktivet (89/655/EEG) angdende minimala foreskrifter for sédkerhet och halsoskydd
vid anvandning av arbetsutrustning genom arbetstagare vid arbetet.
» Foreskrifterna for arbetssakerhet och férebyggande av olyckor i respektive land.
« Kontrollera anvandarens sékerhetsmedvetna arbete regelbundet!

Skador genom frammande komponenter!

Tillverkarens garanti upphor att géalla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!

» Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingér i vart leveransprogram!

« Tillbehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

>

Elektromagnetiska stérningar!

Motsvarande IEC 60974-10 &r aggregaten avsedda for anvandning inom industriomraden.
Om de t.ex. anvands i bostadsomraden, kan svarigheter uppsta nar den
elektromagnetiska kompabiliteten ska sékerstéllas.

» Kontrollera paverkan av andra apparater!

P>

10 099-005033-EW506
15.01.2010



em;fn Sakerhetsbestammelser

Transport och uppstallning

2.3 Transport och uppstéallining

/\ VARNING

Felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
Felaktig hantering av skyddsgasflaskor kan leda till allvarliga personskador med dédlig
utgang.
» Folj gastillverkarens anvisningar och gallande bestammelser for tryckgasbehallare!
» Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med sékringselement!

e Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

/\ OBSERVERA

Risk for valtning!
Vid forflyttning och uppstallning kan aggregatet valta och skada personer eller sjalva

aggregatet kan ta skada. Sakerheten mot att valta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt

IEC 60974-1, -3, -10).

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

» Séakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!

I\ Skador genom ej bortkopplade férsorjningsledningar!
@EsY vid transport kan ej bortkopplade forsorjningsledningar (nétledningar, styrledningar,
etc.) férorsaka risker, som t.ex. att anslutna apparater valter och skadar personer!

« Koppla bort forsérjningsledningarna!

OBSERVERA

Skador pé aggregatet genom drift i ej uppratt lage!
Aggregaten ar konstruerade for drift i uppratt lage!

Drift i j tillatna lagen kan leda till skador pa aggregatet.

« Transport och drift uteslutande i uppratt lage!

099-005033-EW506 11
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Sakerhetsbestammelser ev\;’-r)
Transport och uppstallning

2.3.1 Kranar

Risk for personskador vid kranar!
Vid kranar kan personer skadas allvarligt av nedfallande aggregat eller pabyggnadsdelar.
« Transportera samtidigt med alla krantglorna
(se fig. Kranprincip)! §

e Sékerstéll jamn fordelning av lasten! Anvand endast kedjor
eller linor med samma langd!
» laktta kranprincipen (se fig.)! N
* Ta bort alla tillbehérskomponenter fore lyftningen
(t.ex. skyddsgasflaskor, verktygslador, trddmatarenheter
osv.)! Fig. Kranprincip
« Undvik ryck vid lyftning och nedséattning!
« Anvand tillrackligt dimensionerade schacklar och lastkrokar!

~
&
g

Risk for personskador pga. olampliga ringskruvar!
Genom felaktig anvandning av ringskruvar eller anvandning av olampliga ringskruvar
kan personer skadas allvarligt genom nedfallande aggregat eller pdbyggnadsdelar!
« Ringskruven maste vara helt inskruvad!
« Ringskruven maste ligga an jamnt och med hela ytan mot stodytan!
« Kontrollera ringskruvarna fére anvandning avseende ordentlig fastséttning och pafallande
skador (korrosion, deformering)!
» Skadade ringskruvar far ej anvandas langre eller skruvas pa!
* Undvik belastning av ringskruvarna i sidled!

12 099-005033-EW506
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Omgivningskrav

2.4  Omgivningskrav
/\ OBSERVERA

Uppstallningsplats!
Aggregatet far ej anvandas utomhus och endast stallas upp och anvandas pa lampligt,

barkraftigt och jamnt underlag!

» Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.

« En saker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.

OBSERVERA

Skador pa aggregatet genom nedsmutsning!
Ovanligt stora méngder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada
aggregatet.

» Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!
* Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!

Otillatna omgivningsvillkor!
A Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pé aggregatet.
 Innehall omgivningsvillkoren!

« Hall in- och utlopps6ppningen for kylluft fri!
* Innehll minimalavstandet 0,5 m till hinder!

2.4.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
o -20<till +40 «
Relativ luftfuktighet:
e upp till 50 % vid 40
e upp till 90 % vid 20
2.4.2 Transport och forvaring
Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
o -25¢till +55«
Relativ luftfuktighet
e upp till 90 % vid 20

099-005033-EW506 13
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Andamalsenlig anvandning ev\;hq
Anvandningsomrade

3

Andamalsenlig anvandning

Detta aggregat har tillverkats i enlighet med aktuell teknisk niva samt géllande regler och normer. Det far
endast anvandas for avsett andamal.

/\ VARNING

Faror genom ej avsedd anvandning!
Vid ej avsedd anvandning kan faror for personer, djur och materiella varden utga ifran
aggregatet. For alla harav resulterande skador 6vertas inget ansvar!

» Anvand aggregatet uteslutande for avsett andamal och genom utbildad, sakkunnig personal!
« Aggregatet far ej forandras eller byggas om pé ej fackmassigt satt!

3.1 Anvandningsomrade

3.1.1 MIG/MAG standardsvetsning
Metalljusbagssvetsning under anvandning av en tradelektrod, varvid ljusbagen och smaltbadet skyddas
mot atmosfaren genom ett gashdlje fran en extern kélla.

3.1.2 MIG/MAG-karntradssvetsning
Svetsning med karntrddselektroder som bestar av en platmantel kring en pulverkarna.
Som vid MIG/MAG-standardsvetsning skyddas ljusbagen mot atmosfaren av en skyddsgas. Gasen
tillféres antingen externt (gasskyddade karntradar) eller alstras genom pulverfyliningen i ljusbagen
(sjalvskyddande karntradar).

3.1.3 TIG (LiftArc)-svetsning
TIG-svetsmetod med ljusbagstandning genom beréring av arbetsstycket.

3.1.4 Manuell elektrodsvetsning
Manuell ljusbagssvetsning eller manuell elektrodsvetsning. Den kannetecknas av att ljusbagen brinner
mellan en avsmaltande elektrod och smaéltbadet. Det finns inget externt skydd, all skyddsverkan mot
atmosfaren utgar fran elektroden.

14 099-005033-EW506

15.01.2010



ev\;h‘) Andamalsenlig anvandning
Hanvisningar till standarder

3.2 Hanvisningar till standarder
3.2.1 Garanti
e~ Ytterligare information framgar av bifogade kompletteringsblad "Aggregat- och
foretagsdata, underhall och kontroll, garanti"!
3.2.2 Konformitetsdeklaration
Den betecknade apparaten motsvarar avseende sin konstruktion och sitt utférande EG-
direktiven och — normerna:
» EG-Lagspanningsdirektivet (2006/95/EG),
« EG-EMC-direktivet (2004/108/EG),
| handelse av obefogade andringar, icke fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande aterkontroll
och / eller otillatna omkonstruktioner, som inte uttryckligen tilltits av tillverkaren, gérs denna férklaring
ogiltig.
Forklaringen om 6verensstammelse bifogas apparaten i original.
3.2.3 Svetsning i en milj6 med 6kade elektriska risker
Svetsaggregat kan enligt IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 anvandas i omgivningar med
S hégre elektrisk risk.
3.2.4 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)
Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!
Garantin upphor att gélla vid obehdriga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (uthildad servicepersonal) vid reparationer!
Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterforsaljare.
099-005033-EW506 15
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Apparatbeskrivning - snabboversikt
Taurus 301

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt

4.1 Taurus 301
4.1.1 Framsidesoversikt

16

099-005033-EW506
15.01.2010



Apparatbeskrivning - snabboversikt

Taurus 301
Pos. | Symbol |Beskrivning
Lyftogla
Transporthandtag
Aggregatstyrning
se kapitel Aggregatstyrning - Mandverdon
4 ’ Huvudbrytare, aggregat Till/Fran
5 ] Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analog fjarrstyrning
Ingdngsdppning kylluft
+ Anslutningskontakt, svetsstrom +
«  MIG/MAG-karntradssvetsning: Arbetsstyckanslutning
* TIG-svetsning: Arbetsstyckanslutning
» Manuell elektrodsvetsning: Arbetsstyckanslutning
8 Svetsbrannarcentralanslutning (Euro)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
9 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom till centralanslutning/brannare, mojliggor polaritetsval.
« MIG/MAG: Anslutningsuttag Svetsstrom "+"
« Sjalvskyddande karntrad/TIG: Anslutningsuttag Svetsstrém "-"
10 == |Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
e MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning.
* TIG-svetsning: Svetsstromanslutning fér svetsbrannare.
e Manuell elektrodsvetsning: Elektrodhallaranslutning.
11 Transportrullar, styrhjul
12 Transportrullar, fast hjul
099-005033-EW506 17
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Apparatbeskrivning - snabbdversikt ev\ﬁ‘r)

Taurus 301

4.1.2 Baksidesdversikt

Bild. 4.2
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Taurus 301
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 | |Tryckknapp, automatsakring
-8— Sékring for tradmatarmotorns natanslutning
(Tryck pa knappen for att aterstalla utlost sakring)
2 ﬂid Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning
3 Datorgranssnitt, seriellt (D-SUB anslutningskontakt 9-polig)
[ =]
com
Natanslutningskabel
Las till kdpan for tradmatarenheten
Siktfonster elektrodbobin
Kontroll tradférrad
Utgangsoppning kylluft
Stall for skyddsgasflaska
099-005033-EW506 19
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Apparatbeskrivning - snabbdversikt ev\;f-r)

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.2  Aggregatstyrning - Mandverdon

F/:u\np. @ j@ /8\ © .vou*
Ho | Lo

* HOLD . Taurus

AI[I]ICE*

Bild. 4.3
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Tackkapa (se Kap. Aggregatstyrning - Tackta manoverdon)
2 Knapp, Parameterval vanster
AMP Svetsstrom
== Materialtjocklek
8 Tradmatningshastighet
HOLD Efter svetsningen visas de senast svetsade vardena ur
huvudprogrammet. Signallampan lyser.
3 m Indikering, vanster
Svetsstrom, materialtjocklek, trddmatningshastighet, hallvarden
4 2, |Ratt, installning av svetsparameter
’O: For installning av svetseffekten, fér aktivering av JOB (svetsuppgift) och for installning
." av ytterligare svetsparametrar.
5 Knapp,Val driftsatt
H  2-takt
HH  4-takt
H Signallampan lyser gront: 2-takt special
=0 Signallampan lyser rétt: MIG-punktsvetsning
H"  4-takt special
M P
6 Knapp, Dynamik/drosseleffekt
@ 8 Ljusbagen hardare och smalare
+ ==
& Ljusbagen mjukare och bredare
7 2, |Ratt, korrigering av ljusbagslangden/aktivering svetsprogram
'O: « Korrigering av ljusbagslangden fran -9,9 V till +9,9 V.
." » Aktivering av svetsprogrammen O till 15 (ej mgjligt nar tillbehérskomponenter som
\Y t.ex. programsvetsbrénnare ar anslutna).
8 m Indikering, hoger
Svetsspanning, programnummer
9 ® Knapp, Parameterval (hGger)

VOLT Svetsstrom
PROG Programnummer
@ Kylmedelsfel
l:- Temperaturfel

099-005033-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

42.1

Tackta mandverdon

Pos.

£

M 3.74

Symbol

—
8 Material

0 Gas

\Qi re

—

Bild. 4.4

Beskrivning

Knapp Val av svetsparametrar

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

9

Signallampa, gasférstromningstid
Installningsomrade 0,0 s till 20,0 s

Signallampa, startprogram (P, ,qr)
+ Tradmatningshastighet: 1 % till 200 % av huvudprogrammet P,
» Kaorrigering av ljusbagslangden: -9,9 V till +9,9 V

secC

Signallampa, starttid
Installningsomréade absolut 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg)

secC

Signallampa, slope-tid program P,,.. pad huvudprogram P,
Installningsomrade 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg)

Signallampa, huvudprogram (P,)
« Traddmatningshastighet: DV-min. till DV-max.
» Kaorrigering av ljusbagslangden: -9,9 V till +9,9 V

DYN

Signallampa, dynamik
Installningsomrade -40 till +40

secC

Signallampa, varaktighet huvudprogram P,
Installningsomrade 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg).
Anvandning t.ex. i samband med superpulsfunktionen

Signallampa, forminskat huvudprogram (P,)
+ Tradmatningshastighet: 1 % till 200 % av huvudprogrammet P,
» Korrigering av ljusbagslangden: -9,9 V till +9,9 V

10

secC

Signallampa, varaktighet férminskat huvudprogram P,
Installningsomréde: 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg).
Anvandning t.ex. i samband med superpulsfunktionen.

11

secC

Signallampa, slope-tid program P, (eller P,)pa slutprogram P,
Installningsomrade: 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg)

12

Signallampa, slutprogram (P.,,)
« Tradmatningshastighet: 1 % till 200 % av huvudprogrammet P,
» Korrigering av ljusbagsléangden: -9,9 V till +9,9 V

13

secC

Signallampa, varaktighet slutprogram P,
Installningsomrade 0,0 s till 20,0 s (0,1 s-steg)

14

Signallampa, gasefterstroémningstid
Installningsomrade 0,0 still 20,0 s

15

Super-
puls

Signallampa, Superpuls
Lyser vid aktiv Superpulsfunktion.

22

099-005033-EW506

15.01.2010



E\A;;‘)‘l Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. | Symbol |Beskrivning
16 |8 Material | LED "Jobblista"
ﬂNG‘_‘s Lyser vid visning eller val av jobbnummer
2 Wire
17 Knapp, JOB-lista
18 Tryckknapp, Tradinmatning
@ Se aven kapitlet Inmatning av tradelektroden
19 Tryckknapp, gaskontroll / spola
@ * Gaskontroll: For instéllning av skyddsgasméangden
e Spola: For att spola langa slangpaket
Se aven kapitlet skyddsgasforsorjning
099-005033-EW506 23
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Uppbyggnad och funktion ev\;h-)
Allméant

5 Uppbyggnad och funktion
5.1 Allmant

Risk for personskada genom elektrisk spanning!
Berdring av stromférande delar, t.ex. svetsstrémuttag, kan vara livsfarlig!
 lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
 Idrifttagning uteslutande genom personer, som forfogar over tillrackliga kunskaper géallande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!

« Forbindelse- eller svetsledningar (som t.ex.: elektrodhallare, svetsbrannare, styrning av
arbetsstycket, granssnitt) skall endast anslutas vid frankopplat aggregat!

/\ OBSERVERA

Risk for brannskador vid svetsstrémsanslutningen!
Genom ej forreglade svetsstromsanslutningar kan anslutningar och ledningar bli heta
och leda till brannskador vid beroring!

« Kontrollera svetsstrémsanslutningarna dagligen och forregla dem vid behov genom att vrida
at hoger.

>

Risk for personskador pga. rérliga komponenter!

Tradmatarenheterna &r utrustade med rorliga delar som kan gripa tag i hander, har,
kladesplagg eller verktyg och pé detta satt skada personer!

« Grip ej tag i roterande eller rorliga delar eller drivkomponenter!

« Hall holjets kapor stangda under drift!

B>

Risk for personskador pga. okontrollerat uttradande svetstrad!

Svetstraden kan matas med hdg hastighet och trada ut okontrollerat vid felaktig eller
ofullstandig tradstyrning och harigenom skada personer!

»  Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fére anslutning till natet!
» Lossa tradmatarenhetens mottrycksrullar vid ej monterad svetsbrannare!

» Kontrollera tradstyrningen regelbundet!

« Hall alla holjets kapor stangda under drift!

B>

Fara genom elektrisk stréom!

Om man vaxlar mellan olika svetsmetoder och svetsbrannare samt en elektrodhallare ar

ansluten till maskinen, ligger det tomgangs-/svetsspanning pé alla ledningar samtidigt.

» Lagg darfor vid arbetets borjan och uppehall i arbetet alltid undan brannare och
elektrodhallare isolerade!

>

OBSERVERA

Hantering av dammskyddslock!

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot
nedsmutsning och skador.

« Om ingen tillbehdrskomponent ar ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
 Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket erséttas!

>
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Placering

5.2 Placering
/\ OBSERVERA
Uppstallningsplats!
Aggregatet far ej anvandas utomhus och endast stallas upp och anvandas pa lampligt,
barkraftigt och jamnt underlag!
» Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.
« En saker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.
5.3 Aggregatkylning
Observera féljande for att uppna en optimal intermittens:
» Settill att tillrécklig ventilation finns pa arbetsplatsen.
< Blockera inte aggregatets luftintag resp. utloppsdppningar.
» Sékerstéll att inga metalldelar, damm eller andra frammande partiklar trénger in i aggregatet.
5.4  Arbetsstycksledning, allmant
/\ OBSERVERA
Risk for brannskador genom felaktig anslutning av aterledarkabeln!
Farg, rost och smuts pa anslutningsstallena stor stromflodet och kan leda till
vagabonderande svetsstrémmar.
Vagabonderande svetsstrommar kan leda till eldsvador och skada personer!
< Rengodr anslutningsstallena!
« Sitt fast aterledarkabeln ordentligt!
« Anvand inte konstruktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrommen!
e Sorj for en fullgod strémféring!
5.5 Natanslutning
Faror pga. felaktig natanslutning!
Felaktig natanslutning kan leda till personskador resp. materiella skador!
* Anslut endast aggregatet till ett uttag med foreskriftsenligt ansluten skyddsledare.
« Om en ny natkontakt maste anslutas, far denna installation uteslutande utféras av en
elektriker i enlighet med respektive nationella lagar och foreskrifter (valfri fasféljd vid
trefasaggregat)!
« Natkontakten, -uttaget och -kabeln maste kontrolleras regelbundet av en elektriker!
099-005033-EW506 25
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Uppbyggnad och funktion ev\;h-)
Natanslutning

55.1 Natform

ANVISNING

e Anslutning far ske till TN-, TT- eller IT-nat med skyddsledare (beroende pa
tillgangligheten).

O L1
o L2
O L3

Il

Bild. 5.1
Teckenfdrklaring
Pos. Benamning Farg
L1 Ytterledare 1 svart
L2 Ytterledare 2 brun
L3 Ytterledare 3 gra
PE Skyddsledare gul-grén
OBSERVERA

B\ Driftsspanning - natspanning!
[BJEY) Den pa markplaten angivna driftsspanningen méaste 6verensstamma med natspanningen
for att undvika skador pa aggregatet!

« Natsékringen anges i kapitlet "Tekniska data”!

e Sétt i natkontakten i ett lampligt uttag nar svetsmaskinen ar avstangt.
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ev\;;-r) Uppbyggnad och funktion
Skyddsgasforsoérjning

5.6
5.6.1

Skyddsgasforsorjning
Anslutning skyddsgasforsorjning

A FARA

Risk for personskador pga. skyddsgasflaskor som valter!
Skyddsgasflaskor kan valta vid otillracklig fastsattning och férorsaka ><
allvarliga personskador!
e Sékra skyddsgasflaskorna med aggregatets serieméssiga sékringselement
(kedja/rem)!
» Sakringselement maste ligga an stramt kring flaskan!
« Fastsattningen maste goras pa ovre halften av skyddsgasflaskan!
» Fastséttning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten! ><

Felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
Felaktig hantering av skyddsgasflaskor kan leda till allvarliga personskador med dédlig
utgang.
+ Folj gastillverkarens anvisningar och géllande bestammelser for tryckgasbehallare!
» Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med sékringselement!

» Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

OBSERVERA

Storningar hos skyddsgasfoérsorjningen!

En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en
grundfdrutsattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltappt
skyddsgasforsorjning ledatill att svetshrannaren forstors!

« Satt ater pa det gula skyddslocket nar skyddsgasanslutningen inte anvands!
» Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastatt!

mes Oppna gasflaskans ventil kortvarigt for att bldsa ur eventuell smuts innan du ansluter
tryckreduceraren till gasflaskan.

099-005033-EW506 27
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Uppbyggnad och funktion ev\;hq
Skyddsgasforsorjning

Pos. | Symbol |Beskrivning
Tryckreducerare

Skyddsgasflaska

Tryckreduceringsventilens utgangssida

AlIWIN|PF

Flaskventil

« Stall skyddsgasflaskan i den avsedda flaskhallaren.

e Sakra skyddsgasflaskan med sakerhetskedjan.

« Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.
« Skruva fast gasslangen gastéatt pa tryckregulatorn.

5.6.2 Gastest
+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.
« Oppna tryckreduceringsventilen.
« Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.
« Starta gastestfunktionen p& apparatstyrningen.
« Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.
» Gastestet utléses pa aggregatstyrningen genom att trycka kort pa knappen ‘
Skyddsgas strommar i ungefar 25 sekunder eller tills man trycker pa knappen igen.

5.6.3 Funktion , Spola slangpaket*
Mandverdon | Handling |Resu|tat

Val av Spola slangpaket.
Skyddsgas strémmar konstant tills knappen Gaskontroll trycks igen.

.4

S;ek.
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Nyckelkontakt i programvaran

5.6.4 Installning skyddsgasméangd

Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasméangd

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

MIG-16dning 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 hogre gasméangd!
Enligt foljande tabell bor den berédknade gasméangden 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

n&= Felaktiga skyddsgasinstéllningar!
Saval en for 1Ag som aven en for hog skyddsgasinstallning kan leda luft till smaltbadet,
vilket i sin tur leder till porbildning.
¢ Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!

5.7 Nyckelkontakt i programvaran

Som en sdkerhet mot obehorig eller oavsiktlig justering av svetsparametrarna p& aggregatet gar det att
lasa styrningens inmatningsniva med en nyckelstrombrytare.

nyckellage 1 ar alla funktioner och parametrar oinskrankt installbara.
nyckellage 0 ar féljande funktioner och parametrar inte installbara:

Funktion jobbomkoppling, svetsuppgiftsval
(blockjobb-drift med Powercontrol-brannare mgjlig)

Modus Job-Manager
Modus Program-Steps
Modus Program A
Modus Job-Info
Funktion Superpuls

m€e Nyckelbrytarens funktion bestdms med en specialparameter. Se kapitel "Ytterligare
installningar"
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5.8 MIG/MAG-svetsning
5.8.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning

ANVISNING

€~ Storning av tradstyrningen!
Fran fabrik ar centralanslutningen (Euro) forsedd med ett kapillarror for svetsbrannare
med styrspiral. Om en svetsbrannare med plastkarna anvands ar ombyggnad nddvandig.
Svetsbrannare med plastkarna
e anvand med styrroret!
Svetsbrannare med styrspiral
¢ anvand med kapillarror!

Motsvarande tradelektrodens diameter och typ maste antingen en styrspiral eller plastkarna med

passande innerdiameter séttas in i svetsbrannaren!

Rekommendation:

« Anvand en styrspiral for svetsning med harda tradelektroder (stal).

« Anvand en plastkarna for svetsning eller I6dning med mjuka tradelektroder.

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med plastkéarna:

« Skjut fram kapillarréret pa trddmatningssidan mot centralanslutningen och ta av det dar.

« Skjut in plastkarnans styrroret fran centralanslutningen.

» For forsiktigt in svetsbrannarens centralkontakt med fortfarande éverlang plastkarna i
centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

« Klipp av plastkarnan med lampligt verktyg ett kort stycke framfor trddmatningsrullen och klam harvid
inte ihop den.

« Lossa och dra ut svetsbrannarens centralkontakt.

« Avlagsna graderna ordentligt pa plastkarnans ande!

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med styrspiral:
« Kontrollera att kapillarroret sitter korrekt pa centralanslutningen!

30 099-005033-EW506
15.01.2010



em;i-n

Uppbyggnad och funktion

MIG/MAG-svetsning

5.8.1.1 MIG/MAG-standardsvetsning

7 W
J @ < e 9
o
®
Bild. 5.3
Pos. | Symbol |Beskrivning
Svetsbrannare
Svetsbrannarslangpaket
] Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analog fjarrstyrning
4 Svetsbrannarcentralanslutning (Euro)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
5 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom for centralanslutning/brannare. Mojliggor polaritetsval vid MIG/IMAG-
svetsning.
« Standardanvandningar: Forbindelse anslutningskontakt, svetsstrom "+".
6 == |AnNslutningskontakt, svetsstrom "-"
e  MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning.
7 Arbetsstycksklamma

Om tillampligt:
Endast MIG/MAG-svetsbrannare med specialfunktioner (extra styrledning):
 Stick in svetsbrannarens styrledningskontakt i det 19-poliga anslutningsuttaget och Ias.

For in svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.
« Stick in arbetsstycksstyrningens stickkontakt i anslutningskontakt svetsstrém

"-" och las fast.

099-005033-EW506
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5.8.1.2 MIG/MAG-karntradssvetsning

Pos.

©

Symbol

-

Bild. 5.4

Beskrivning

Svetsbrannare

Svetsbrannarslangpaket

Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analog fjarrstyrning

Svetsbrannarcentralanslutning (Euro)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.

Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom for centralanslutning/brannare. Méjliggor polaritetsval vid MIG/IMAG-
svetsning.

» Karntrddssvetsning: Forbindelse anslutningskontakt, svetsstrom

Anslutningskontakt, svetsstrém +
«  MIG/MAG-karntradssvetsning: Arbetsstyckanslutning

Arbetsstycksklamma

For in svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

» Stick in arbetsstycksstyrningens stickkontakt i anslutningskontakt svetsstrom "+" och Ias fast.
Om tillampligt:
Endast MIG/MAG-svetsbrannare med specialfunktioner (extra styrledning):

 Stick in svetsbrannarens styrledningskontakt i det 19-poliga anslutningsuttaget och Ias.

32
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5.8.2 Faste tradspolens hallare (installning féorspanning)

ANVISNING

e~ Eftersom spolbromsen aven utgor fastet for tradspolens upphangning, maste foljande
arbetssteg genomféras vid varje byte av spole resp. fore varje instéllning av
spolbromsen.

Pos. | Symbol |Beskrivning

Tradspolsupphangning

Infastnings- och bromsenhet

Insexskruv
Faste av trddspolupphangningen och installning av spolbromsen

« Oppna k&pan pa tradmatarenheten.

« Lossa infastnings- och bromsenhetens insexskruv tills skruven ar helt lossad fran tradspolens hallares
ganga (Dra inte ut skruven for att inte tappa bort smadelar).

« Forspann infastnings- och bromsenheten genom att dra at insexskruven i tradspolens hallare minst
fyra hela varv (4 x 360°) medurs.

099-005033-EW506 33
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5.8.3 Instéllning av spolbroms

=

Y

/

|
S
\\ \\\

Bild. 5.6

Pos.| Symbol |Beskrivning

1 Insexskruv
Faste av trddspolupphangningen och installning av spolbromsen

« Dra at sexkantskruven (8 mm) medurs for att 6ka bromsverkan.

ANVISNING

e Blockerainte trddspolen!
Dra at spolbromsen s& hart att den inte rullar efter nar trddmatarmotorn stoppar, men ej heller
blockerar unde drift!
Om insexskruven lossas, ska stiftspolens fastsattning kontrolleras.
Se kapitel "Fastsattning av stiftspolen (instéllning forspanning)”

5.8.4 Satt in tradspole

e Det gar att anvanda stiftspolarna D300 av standardtyp. Vid anvandning av
standardiserade korgspolar (DIN 8559) kréavs det en adapter (se tillbehor).

Bild. 5.7
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Medbringarstift
For fixering av tradspolen
2 Rafflad mutter

For fixering av tradspolen

Lossa den rafflade muttern fran spolstiftet.
Fixera svetstradsspolen pa spolstiftet pa ett sddant satt att medbringarstiftet hakar i spolens hal.

Fast tradspolen med den rafflade muttern igen.
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5.8.5 Byt tradmatningsrullar

ANVISNING

e~ Bristfalliga svetsresultat pga. stérd tr&dmatning!
Tradmatningsrullarna maste passa till traddiametern och materialet.
» Kontrollera enligt rullens paskrift om rullarna passar till traddiametern.
Vand eller byt vid behov!
» Anvand rullar med V-spar for staltradar och andra harda tradar,
» Anvand drivna rullar med U-spar fér aluminiumtrddar och andra mjuka, legerade tradar.
» Anvand drivna rullar med réafflat U-spar for karntradar.

« Skjut pa de nya matarrullarna s& att den anvanda traddiametern ar lasbar som paskrift pa matarrullen.

+ Skruva fast matarrullarna med de lettrade skruvarna.

!

—

Bild. 5.8
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5.8.6 Mata tradelektrod

/\ OBSERVERA

Risk for personskador pga. svetstrdd som trader ut ur svetsbrannaren!
Svetstréden kan trada ut med hég hastighet ur svetsbrannaren och skada kroppsdelar

samt ansiktet och 6gonen!

* Rikta aldrig svetsbrannaren mot den egna kroppen eller andra personer!

Risk for personskador pga. rérliga komponenter!
Tradmatarenheterna ar utrustade med rorliga delar som kan gripa tag i hander, har,
kladesplagg eller verktyg och pa detta satt skada personer!

« Grip ej tag i roterande eller rorliga delar eller drivkomponenter!
« Hall holjets kapor stangda under drift!

= —O— g

Bild. 5.9

Pos. | Symbol |Beskrivning
Tryckenheter

Spannenheter

Tradinloppsmunstycke

Styrror
Kapillarror eller plastkarna med stodror, beroende pa& brannarutrustningen

G| |WIN|F

Lagg ut brannarens slangpaket strackt.

e Lossa och fall upp tryckenheterna (spannenheterna med mottrycksrullar falls upp automatiskt).

 Linda forsiktigt av svetstrdden fran tradspolen och for in den genom tradinféringsnippeln éver
matarrullarnas réfflor och genom styrrdret och in i kapillarréret resp. teflonkarnan med styrror.

« Tryck ater ner spannenheterna med mottrycksrullarna och fall ater upp tryckenheterna (tradelektroden

maste ligga i matarrullens spar).

Presstrycket méste stéllas in pa tryckenheternas installningmuttrar sa,

att tradelektroden matas fram men anda passerar om tradspolen skulle vara blockerad!
Principiellt bor de framre rullarnas (sett i matningsriktningen) presstryck vara nagot hogre an pa
de bakre.

» Tryck pa knappen for inmatning tills tradelektroden kommer ut pa svetsbrannaren.
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5.8.7 Definition av svetsuppgift for MIG/IMAG
Denna aggregatserie utmarker sig genom enkel mandvrering och omfattande funktioner.
« 128 av 256 JOBs (svetsuppgifter, bestdende av svetsmetoder, materialtyp, trdddiameter och typ av
skyddsgas) redan férprogrammerade.
» enkelt val av JOB ur en lista med forprogrammerade JOB (dekal pa aggregatet).
 erforderliga processparametrar beréknas av systemet beroende pa den installda arbetspunkten
(enknappsmandvrering éver ratten for tradmatningshastighet).
« ytterligare parametrar kan vid behov anpassas i styrningens konfigurationsmeny eller aven med
svetsparameterprogramvaran PC300.NET.
5.8.8 Uppgiftsval manuell

5.8.8.1 Grundsvetsparameter
« Vélj JOBB (svetsuppgift) enligt JOBB-listan.
Dekalen "JOB-list" befinner sig vid dekompakta svetssystem pa tradmatarenhetens skydd, vid
kompakta svetssystem finns den pa stromkallans hogra skydd.

Andring av JOB-nummer ar endast mojligt nar ingen svetsstrom flyter.

Manéverdon Atgard Resultat Indikering
g Material ’ Val av JOB-lista T xR
& Wire 1x ¥ § Materia o) o
(LED @'Gas  |yser)
& Wire
T @gm Stéll in JOB-nummer. T xRN
' - Véanta 3 s, tills instéllningen 6vertas. g
\4
s B®
5.8.8.2 Driftssatt
Manéverdon Atgard Resultat Indikering
n ’ Val av driftsatt ingen andring.
iy =0 nx = LED:n visar det valda driftssattet.
: H 2-Taktsdrift

3

HH 4-Taktsdrift
® . ® Gron 2-Takts-specialdrift

® Rod Driftssatt punktsvetsning
4-Takts-specialdrift

787

5.8.8.3 Svetstyp

ANVISNING

e Uteslutande pulsbagssvetsaggregat.

Mandverdon |Atgard | Resultat | Indikering
f ’ Val svetsart Ingen andring.
fnn nx = Signallampan visar valet.
® £ MIG/MAG standardsvetsning
L MIGIMAG pulsbagesvetsning
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5.8.8.4 Drosseleffekt / dynamik

O = HS@

" an?’
|

Oy

_

(

i

g

do
]

m/min

Bild. 5.10
Indikering |Instél|ning/VaI

1 Instalining Dynamik
Il |40: Ljusbagen hardare och smalare
-40: Ljusbagen mjukare och bredare

5.8.8.5 Superpulser

0 3¢
/—’l () '-'][’l i
r—_¢_—
Py .‘
I |
v
_ -
{2 41”[ ':'nl"lnu l ]
m/min
Bild. 5.11
Indikering Installning/Val
[N Val av superpuls
LI |- resp. frankoppla funktionen
- - Inkoppling
LIV 1] |inkoppling av aggregatfunktion
_CC Frankoppling
U Frankoppling av aggregatfunktion
38 099-005033-EW506
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5.8.8.6 Tradefterbranning

5.8.9

"' wI‘: B @

-
»
7 \J
I | |
: 41){ = A
(L] Lot t
o p® ] W 13
m/min
Bild. 5.12
Indikering Installning/Val
_ I_ _I| |Trédefterbranningsmeny
U Installning av tradefterbranningen.
< Installning parameter (Installningsomrade 0 — 499)
/ Forhindrar att svetselektroden branns fast i smaltbadet.

Tradefterbranningen ar for hogt installd: Stor kulbildning pa tradelektroden leder till daliga
tandegenskaper eller till att tradelektroden branner fast i svetsmunstycket.
Tradefterbranningen ar for 1&gt installd: Tradelektroden branner fast i smaltbadet.

MIG/MAG arbetspunkt

Arbetspunkten (svetseffekt) anges enligt principen fér MIG/IMAG enhandsmandvrering, dvs. anvandaren
behover t.ex. bara stélla in 6nskad tradmatningshastighet for arbetspunkten och det digitala systemet
beraknar de basta vardena for svetsstrom- och spanning (arbetspunkt).

Arbetspunktens installining kan dven goras fran tillbehdrskomponenter som fjarrmanévrering,
svetsbrannare osv.

5.8.9.1 Val av indikeringsenhet

AMP @ @ voLr
2= @ @ PROG
- Ol O s

HOLD @ Taurus

Bild. 5.13

Arbetspunkten (svetseffekt) kan anges, resp. aven stéllas in som svetsstrom, materialtjocklek eller
tradmatningshastighet.

Mandverdon Atgéard Resultat

p Omkoppling av indikeringen mellan:
n x AMP Svetsstrom

== Materialtjocklek
8 Traddmatningshastighet
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Anvandningsexempel
Aluminium ska svetsas.

e Material = AIMg,

e Gas =Ar 100 %,

« Traddiameter = 1,2 mm

Passande trddmatningshastighet ar ej kand och ska beraknas.

« Aktivera motsvarande JOB (se dekal "JOB-List"),

« Koppla om indikatorn till materialtjocklek,

 Stall in materialtjockleken motsvarande férhallandena (t.ex. 5 mm).
» Koppla om indikatorn till trddmatningshastighet.

Resulterande tradmatningshastighet visas (t.ex. B 8,4 m/min).

5.8.9.2 Installning av arbetspunkt med hjalp av materialtjocklek, svetsstrom och tradhastighet
Nedan specificeras installningen dver parametern tradhastighet som exempel pa
arbetspunktsinstallningen.
Manéverdon |Atgard |Resu|tat | Indikering
PN @?@r‘ Okning resp. minskning av svetseffekten éver ‘ “’“:‘ ‘ ‘
'O: > parametern tradhastighet. oLt
4 Indikeringsexempel: 10,5 m/min
& p® J P
5.8.9.3 Installning Korrektur av ljusbagslangden
Ljusbagens langd kan korrigeras som féljer.
Manéverdon |Atgérd |Resu|tat | Indikering
,,_-\‘ @f@r‘ Installning av "korrigering av ljusbagslangden” 2
'O'- ’ (Indikeringsexempel: -0,9 V, L.t
44 Installningsomrade -9,9 V till +9,9 V)
\'
5.8.9.4 Tillbehdérskomponenter till arbetspunktinstallningen
Installning av arbetspunkten kan aven goras via olika tillbehdrskomponenter, som t.ex.
« fjarrstyrningar,
e specialsvetsbrannare,
e PC-programvara
40 099-005033-EW506
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5.8.10 MIG/MAG-svetsdataindikering
Till vanster och hdger om styrningsindikeringarna finns knapparna "Parameterval" ( ® ). De &r avsedda

for urval av de svetsparametrar som ska visas.
Varje tryckning pa knappen kopplar indikeringen vidare till nasta parameter (lysdioderna bredvid knappen
anger urvalet). Nar den sista parametern uppnatts borjas om pa nytt med den forsta.

AVMP @ @ voLr
2 @ @ PROG
8 e ® - - ®

HOLD @ Taurus

Bild. 5.14

Foljande visas:

e Boérvarden (fore svetsningen)
» Arvarden (under svetsningen)
« Hallvarden (efter svetsningen)

Parameter Borvarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom 2] ™ |
Materialtjocklek ] O O
Tradmatningshastighet ™ o4 M
Svetsspanning 4] | 4|

Vid andringar av installningen (t.ex. trddmatningshastighet) kopplas indikeringen genast om till
bérvardesinstallning.
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5.8.11 MIG/MAG funktionsforlopp / driftsatt

ANVISNING

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

5.8.11.1 Tecken och funktionsférklaring
Symbol |Betydelse

Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

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

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt
Tradelektroden matas

Tradinforsel

Tradefterbréanning

Gasférstromning

Gasefterstromning

=RorSex T A0 PR €4

2-Takt
i—._:‘ 2-Takt-special
HH 4-takt
'|—|‘ " | 4-Takt-special
T Tid

PSTART | Startprogram
PA Huvudprogram
PB Forkortat huvudprogram
PEND | Slutprogram
t2 Punkttid
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2-takt-drift

Bild. 5.15

1.Takt

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

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Koppla om till férvald tradmatningshastighet.

2.Takt

Slapp avtryckaren.

Trddmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda trddefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avitper.
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2-takt-drift med Superpuls
< 1.

>
€Hx

' P ot
1 P [\ |
T 5 : 3 > t
81| — — — |
T 3 : >
< » » «— t
on. ¢ ; ; T no
Bild. 5.16
1.Takt
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
» Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.
» Start av superpulsfunktionen som bérjar med huvudprogram P,
Svetsparametrarna vaxlar med de instéllda tiderna (t, och t,) mellan huvudprogram P, och det
forkortade huvudprogrammet P..
2.Takt
e Slapp avtryckaren.
e Superpulsfunktionen avslutas.
« Tradmatningsmotorn stoppar.
« Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avldper.
44 099-005033-EW506
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2-takt-special

% 1. > 2. —»
i i |
A 7 |
T "
-0-\F)START E
| T F; PEND E
° l
A I 1
T ‘ _I —>
‘ | ! | t
T '1 3 3 —
?4—’ 4—"?‘ t
on. ¢ ; ¢T no
Bild. 5.17
1.Takt
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
» Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Py, for tiden t__))
* Slope pa huvudprogrammet P,.
2.Takt
e Slapp avtryckaren.
» Slope till slutprogrammet P, for tiden t_,.
« Tradmatningsmotorn stoppar.
» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avldper.
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Punkter

[« 1 P2

. LT

) B
ol I
-.-\F)START i i t

o I:)END i :1

] . —
' ‘ ot

[\ BN

&] 1 ~
< > > > L—»Q—v‘ ot

oﬂ:i ff: t ﬁrI ;9:

Bild. 5.18

e Starttiden t

maste adderas till punkttiden t,.

start

1:a takten

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

« Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram P,,.., punkttiden borjar)

* Slope pa huvudprogrammet P,

» Efter avslutad instélld punkttid foljer Slope till slutprogram P_,.

« Tradmatarmotorn stannar.

» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.

* Gasefterstrémningstiden l6per ut.

2:atakten

e Slapp avtryckaren.

Nar avtryckaren slapps (takt 2) avbryts svetsningen dven fore punkttidens utgang (Slope till

slutprogram P.).
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2-takt-special med Superpuls

< 1. Pe——— 2. ———>

N ¢

I 1 »
-0 PSTART i t
o— P P :
\ B \ , END 1
I T P .J [ ] :
A 1 .
I »>
1 : : t
8 T x\_/ S\ 5 |
i : : . : E >
: I Iﬂ—}'? t
on. ¢ ; ; f noe
Bild. 5.19
1.Takt
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
« Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet”.
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pg,,..) for tiden t__.).
 Slope pa huvudprogrammet P,
» Start av superpulsfunktionen som bérjar med huvudprogram P,
Svetsparametrarna vaxlar med de instéllda tiderna (t, och t,) mellan huvudprogram P, och det
forkortade huvudprogrammet P..
2.Takt
« Slapp avtryckaren.
* Superpulsfunktionen avslutas.
» Slope till slutprogrammet P, for tiden t_,,.
« Tradmatningsmotorn stoppar.
» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
* Gasefterstrémningstiden avitper.
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4-takt-drift

] .

| T ‘ ‘ 5 g

¢] ; "
;)_ﬂ,:_”‘f:' ‘ﬁ_l; J'g_-;

Bild. 5.20

1.Takt

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

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Koppla om till forvald trddmatningshastighet (huvudprogram P,).

2.Takt

Slapp avtryckaren (utan verkan).

3.Takt

Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

4. Takt

Slapp avtryckaren.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avléper.
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2-takt-drift med Superpuls

«—1, —> 2, —————> 4, —>»

? H Py

11 P\

Bild. 5.21

1.Takt:

Tryck pd avtryckaren och hall den intryckt.

Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

Trddmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,

svetsstrom flyter.

Start av superpulsfunktionen som bérjar med huvudprogram P,.

Svetsparametrarna vaxlar med de instéllda tiderna (t, och t,) mellan huvudprogram PA och det
forkortade huvudprogrammet P.

2.Takt:

Slapp avtryckaren (utan verkan).

3.Takt:

Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

4.Takt:

Slapp avtryckaren.

Superpulsfunktionen avslutas.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avitper.
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4-takt-special

——1. —> |« 2. M3 rie— 4. —>
r 10 v ?
il P .
— P, Pewo
! T ‘ Pa 3 _._‘ >t
8] — i .
5 = o
I\
) iﬁI ﬁ: ne

Bild. 5.22

1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

e Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet”.

 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram P

2.Takt

e Slapp avtryckaren.

* Slope pa huvudprogrammet P,.

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

avtryckaren slapps.

Vaxla till forkortat huvudprogram P, med snabbtryck.

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

3.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Slope till slutprogram P

4. Takt

« Slapp avtryckaren.

« Tradmatningsmotorn stoppar.

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

START)

e~ "lIgnorera 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% (P, = P,) i
programfdrloppet.
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4-takt-special med Superpuls

G —— 2. e 3>ie— 4. —>
IR T N N =
A \ A ¥ |
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0= PSTART : t
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! A ] L,
' 1 : ! Lt
I i X |
8 T \_\_/ \—/ \_/ | | |
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FN—» <—>‘T>‘ t
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Bild. 5.23
1.Takt
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
e Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
« Traddmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att trddelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram P, for tiden t__ ).
2.Takt
e Slapp avtryckaren.
* Slope pa huvudprogr,mmet PA
» Start av superpulsfunktionen som bérjar med huvudprogram P,
Svetsparametrarna vaxlar med de instéllda tiderna (t, och t,) mellan huvudprogram P, och det
forkortade huvudprogrammet P.
3.Takt
« Aktivera avtryckaren
* Superpulsfunktionen avslutas.
» Slope i slutprogrammet P, for tiden t_.
4. Takt
e Slapp avtryckaren.
« Tradmatningsmotorn stoppar.
» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avidper.
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5.8.12 MIG/MAG-programférlopp (lage "Program Steps")
Bestdmda material som t. ex. aluminium behodver speciella funktioner for att svetsningen skall vara séker
och av hog kvalitet. Har anvands driftssatt 4-takt special med foljande program:

» Startprogram P.,.. (reducering av kall svetsstart vid foghdrjan)

* Huvudprogram P, (kontinuerlig svetsning)

» forkortat huvudprogram P, (noggrann varmereducering)

* Slutprogram P, (minimering av slutkrater genom noggrann varmereducering)

Programmen innehaller parametrar for tradmatningshastighet (arbetspunkt), korrektur av
ljusbagslangden, slope-tider, programtidens langd osv.

A

PSTART
-
Pa Pa
o ( ]
Ps
® PEND
]
" 1
Bild. 5.24

1€~ Denna funktion kan endast aktiveras och bearbetas med hjalp av programvaran
PC300.Net!
» (Se programvarans bruksanvisning)

5.8.12.1 Aktivering av programfdrloppsparametrarna
Mandverdon Handling |Resultat Indikering

’ Val av parametrar i programforloppet
nx &
T ,*C'j‘_ @m Instélining svetsparametrar
i 1

v
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e\A;i-n

5.8.12.2 MIG/MAG-parameteréversikt

Grundlaggande parameter

Bild. 5.25

Pos |Betydelse/forklaring Installningsomrade

1 Gasforstromningstid 0,0 still 20,0 s

2 Poranr 1% till 200%
Tradhastighet, relativ -9,9V till +9,9Vv
Korrigering av ljusbagslangden

3 Tid 0,0still 20,0 s

4 Slopetid fran P, ., till P, 0,0still 20,0s

5 P, 0,1 m/min till 40 m/min
Tradhastighet, absolut

6 Dynamik -40 till +40

7 Tid (punkttid och superpuls) 0,01 still 20,0 s

8 P, 1% till 200%
Tradhastighet, relativ -9,9V till +9,9Vv
Korrigering av ljusbagslangden, relativ

9 Tid 0,01 still20,0s

10 Slopetid fran P, till P, 0,0still20s

11 P 1% till 200%
Tradhastighet, relativ -9,9V till +9,9Vv
Korrigering av ljusbagslangden

12 Tid (superpuls) 0,0still20s

13 Gasefterstromningstid 0,0still20s

14 Superpuls Till / Fran

P

START?

P,, och P_, &r relativprogram fran fabrik. De &r procentuellt beroende pa
huvudprogrammets P,tradmatningsvarde.
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5.8.12.3 Exempel heft-svetsning (2-takt)

I P,
f > t
Bild. 5.26
Grundlaggande parameter
Svetsparametrar Betydelse / férklaring Installningsomrade
GASstr Gasforstromningstid 0,0s till 20,0s
GASend: Gasefterstromningstid 0,0s till 20s
RUECK Efterbranningslangd 2 till 500
Huvudprogram "P,"
| Installning av trddmatningshastighet
5.8.12.4 Exempel aluminium-heft-svetsning (2-takt-special)
A
PSTART
—
[ ]
P, 5
END
7]
| > ¢
Bild. 5.27

Grundlaggande parameter

Svetsparametrar | Betydelse / férklaring Installningsomrade
GASstr Gasforstromningstid 0,0s till 20,0s
GASend: Gasefterstromningstid 0,0s till 20s

RUECK Efterbranningslangd 2 till 500

Start-program "Pg ...

DVstart Trddmatningshastighet 0% till 200%
ustart Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9V
tstart Tid 0,0s till 20s

Huvudprogram "P,"

| Installning av trddmatningshastighet

Andkraterprogram "P_,,"

DVend Traddmatningshastighet 0% till 200%
Uend Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9vV
tend Tid 0,0s till 20s
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5.8.12.5 Exempel, aluminium-svetsning (4-takt-special)

A

P START

Grundlaggande para

Py
PA ° I:)END
Bild. 5.28

meter

Svetsparametrar Betydelse / forklaring Installningsomrade
GASstr Gasforstromningstid 0,0s till 20,0s
GASend: Gasefterstromningstid 0,0s till 20s

RUECK Efterbranningslangd 2 till 500

Start-program "Pg,..
DVstart

Tradmatningshastighet

0% till 200%

ustart

Korrigering av ljusbagslangden

-9,9V till +9,9V

tstart

Tid

Huvudprogram "P,"

| Installning av trdédmatningshastighet

Forkortat huvudprog
DV3

ramm "P."
Trddmatningshastighet

0,0s till 20s

0% till 200%

u3 Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9V
Andkraterprogram "P_,,"

tSend Slopetid fran P, eller P,till P, 0,0s till 20s
DVend Tradmatningshastighet 0% till 200%
Uend Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9v
tend Tid 0,0s till 20s
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5.8.12.6 Exempel, synliga fogar (4-takt-superpuls)

A

I:)START
e @
Pa Pa Pa Pa
| j‘\ J‘\ _/.
@ [ @ PEND
PB PB PB '_I
| >
Bild. 5.29

Grundlaggande parameter
Svetsparametrar |Betydelse /forklaring Installningsomrade
GASstr Gasforstromningstid 0,0s till 20,0s
GASend: Gasefterstromningstid 0,0s till 20s
RUECK Efterbranningslangd 2 till 500
PROC.SP. Processhastighet for att astadkomma a-mattet* 10cm till 200cm

Start-program "Pg,,
DVstart

RT

Traddmatningshastighet

0% till 200%

ustart Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9V
tstart Tid 0,0s till 20s
Huvudprogram "P,"

tS1 Slopetid fran P, till P, 0,0s till 20s

Instéllning av trddmatningshastighet

t2 Tid 0,1s till 20s
tS3 Slopetid fran P, till P, 0,0s till 20s
Forkortat huvudprogramm "P."

tS2 Slopetid fran P, till P, 0,0s till 20s
DV3 Tradmatningshastighet 0% till 200%
U3 Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9v
t3 Tid 0,1s till 20s
Andkraterprogram "P_,"

tSend Slopetid fran P, eller P,till P, 0,0s till 20s
DVend Tradmatningshastighet 0% till 200%
Uend Korrigering av ljusbagslangden -9,9V till +9,9v
tend Tid 0,0s till 20s
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5.8.13 Lage huvudprogram A

Olika svetsuppgifter eller lagen pa ett arbetsstycke kraver olika svetseffekter (arbetspunkter) eller
svetsprogram. | vart och ett av de upp till 16 programmen sparas féljande parametrar:

« Driftsatt

¢ Svetstyp

« Superpuls (TILL/FRAN)

« Traddmatningshastighet (DV2)

» Spanningskorrigering (U2)

e Dynamik (DYN2)

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

.

| PAQ-
P,
I PAl-
PAO
t
Bild. 5.30
Exempel 2: Svetsa olika positioner pa ett arbetsstycke (4-takt)
3 PAl
|
PAZ
P Pas
PA4 PA4
PAO
PA5
I >
t
Bild. 5.31

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

QL
N\
N ]

Bild. 5.32

ANVISNING

me= Upp till 16 program (P, till P,,.) kan definieras.
| varje program kan en arbetspunkt (trdsmatningshastighet, korrektur av ljusbagslangden,
dynamik/drosseleffekt) fastlaggas.
Program PO bildar ett undantag: Har sker arbetspunktsinstallningen manuellt.
Andringar av svetsparametrarna sparas genast!

A 4
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5.8.13.1 Val av parametrar (program A)

Mandverdon Atgéard Resultat Indikering
’ Omstallning fr&n svetsindikering till ] ')
nx & programindikering. L |/ [
(LED PROG lyser)
’,'-'\‘ @@I‘ Val av programnummer. 27 [}
A ! Indikeringsexempel: Program "1". U /
A4
\'
p Val av programférloppsparameter
nx L= "Huvudprogram (P,)".
(LED lyser)
TN @@I‘ Stall in trddhastigheten.
' : ’ (Absolutvarde)
\4
8 B®

-\‘ @?@" Installning av korrigering av ljusbagslangden. o
O,' ' Indikeringsexempel: Korrigering "-0,8 V" nJ
4

(Installningsomréde: -9,9 V till +9,9 V)

\'
’ Val av programférloppsparameter "Dynamik”.
Ix &= (LED DYN lyser)
Pt @3" Installning av dynamik. (Installningsomrade 40 till [N l'l’
| : -40) [N
A 40: Ljusbagen hard och smal. 0l !-l’
g -40:  Ljusbagen mjuk och bred. nJ

1€~ Andring av svetsparametrarna kan bara géras d& nyckelstrombrytaren star i lage "1".
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5.8.14 MIG/MAG standardbrannare
MIG-svetsbrannarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.
Mandéverdon | Funktioner
Avtryckare e Start/ stopp av svetsningen
Dessutom ar, allt efter aggregattyp och styrningskonfiguration, ytterligare funktioner méjliga
genom att trycka pa avtryckaren:
« Omkoppling mellan svetsprogram (se kapitel "Programomkoppling med standardsvetsbrannare (P8)").
« Programaktivering fore svetsstarten (se kapitel "Programaktivering med standardavtryckare (P17)").
e Omkoppling mellan impuls- och standardsvetsning vid driftsséattet 4-takt-special.
5.8.15 MIG/MAG-specialsvetsbrannare
Funktionsbeskrivningar och kompletterande anvisningar framgar av respektive svetsbrannares
bruksanvisning!
Foljande specialsvetsbrannare kan anvandas tillsammans med detta svetsaggregat:
* UP/DOWN-svetsbrannare med en vippkontakt
- for installning av svetseffekten eller
- for aktivering av upp till 10 svetsprogram.
5.8.16 Fjarrstyrning
OBSERVERA
.ﬁ Hantering av dammskyddslock!
Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot
nedsmutsning och skador.
« Om ingen tillbehdrskomponent ar ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket ersattas!
e~ Fjarrstyrningarna ansluts, beroende pa utférandet till det 19-poliga
fijarrstyrningsanslutningsuttaget (analogt) eller det 7-poliga
fijarrstyrningsanslutningsuttaget (digitalt).
5.8.17 R10
Type R10
Gréanssnitt 19-poligt, analogt
Indikering -
Matt L x B x Hi mm 180 x 100 x 75
Vikt i kg 0,86
 Installning av arbetspunkten éver tradhastigheten (enknappsmanévrering).
« Korrigering av ljusbagslangden.
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5.8.18 Yiterligare installningar
Specialparametrarna ar inte direkt synliga, da de i regel stalls in en gang for alla och lagras.
Apparatstyrningen erbjuder féljande specialfunktioner:

5.8.18.1 Parameterval, - andra och spara

NAVIGATION

Bild. 5.33

ANVISNING

1€ ENTER (Atkomst av meny)

« Sténg av svetsaggregatet dver huvudstrémbrytaren

« Hall knappen "Parameteraktivering vanster" intryckt och koppla samtidigt pa aggregatet
igen.

NAVIGATION (Navigering i menyn)

« Parametrarna aktiveras genom att vrida pa ratten "Svetsparameterinstalining".

« Instéllning resp. forandring av parametrarna genom att vrida pa ratten "Korrigering av
ljusbagslangden/aktivering svetsprogram'.

EXIT (Ldmna menyn)

« Tryck pa knappen "Parameteraktivering hdger" (installningarna évertas, aggregatet vaxlar till
status driftsklart).
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Indikering Installning/Val
1 (| |Ramptid trddinmatning
U I} {0 =normal inmatning (10 s ramptid)
1 = snabb inmatning (3 s ramptid) (Fran fabrik)
[ Sparra program "0"
I L] |0=P0godkant (Fran fabrik)
1 = PO sparrat
20 Programbegréansning
) Il |Program 2 till max 15
Fran fabrik: 15
o2 Specialforlopp i driftsatten 2- och 4-takt special
J ! 0 = normal (hittillsvarande) 2Ts/4Ts (Fran fabrik)
1 = TM3-férlopp for 2Ts/4Ts
It 1| |Godkannande special-JOBB SP1-SP3
I LY |0=inget godkannande (Fran fabrik)
1 = godkannande av Sp1-3
'-' -' Korrige'ring.sdriftT gré:nsvardesinszéllning
,- | 0 = Korrigeringsdrift frankopplad (Fran fabrik)
1 = Korrigeringsdrift inkopplad
LED "Huvudprogram (PA)" blinkar
o0 Programomkoppling med standardsvetsbréannare
U L 0 = ingen programomkoppling (Fran fabrik)
1 = Special 4-takt
2 = Special 4-takt special (n-takt aktiv)
o0 4T och 4Ts-snabbtryckstart
! =!/ |0 =ingen 4-takt snabbtryckstart (Fran fabrik)
1 = 4-takt snabbtryckstart méjlig
[ ATs-Tipptid
I 1l |0=snabbtryck frankopplat
1 =300 ms (Fran fabrik)
2 =600 ms
oo HOLD-funktion
I 1Y |0=Hallvardena visas €]
1 = Hallvardena visas (Fran fabrik)
00 Programaktivering med standardsvetsbrannarens avtryckare
I I 1] |0=ingen programaktivering (Fran fabrik)
1 = Programaktivering mojlig
[l Alternativ fjarrstyrningkodning (FRC)
UL 0 = ingen alternativ fjarrstyrningskodning (fran fabrik)
1-15 = alternativ fjarrstyrningskodning
oL Nyckelkontakt i programvara
I V1] |0 = Anlaggningen I3st
1 = Anlaggningen inte last (Fran fabrik)
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5.8.18.2 Aterstéllning till installning fran fabrik

& Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersétts av fabriksinstallningarna.

Manéverdon Atgard Resultat Indikeringar
vanster héger

2 Stang av svetsaggregatet
¢ @3?‘ 9 ggreg

::::G ’ Tryck pa och héll knappen intryckt
(O | g
ﬁy
¢ gl‘ Koppla pa svetsaggregatet oL [
# ’ U e |
:OOG ’ Slapp knappen L1 _ _
® | Lol vantaca3's [ | N

L X<
ﬁy
@?@m Sl& av och sedan &ter p& svetsaggregatet for
att aktivera andringarna.

5.8.18.3 Specialparametrarnai detalj
Ramptid tradinmatning (P1)
Tradinmatningen borjar med 1,0 m/min i 2sek. Darefter hojs rampfunktion till 6,0 m/min. Ramptiden kan
stéllas in mellan tva omraden.
Program "0", Frigivning av programsparren (P2)
| tidigare versioner av styrningen M3.70 / M3.71 ar sparren beroende av nyckelkontaktens lage.
Vid dessa versioner &r en sparr bara aktiverad i last tillstand.
Programmet PO (manuell instéllning) sparras. Oberoende av nyckelbrytarens lage ar endast drift med P1
till P15 ar mojlig.
Programbegransning (P4)
Med specialparametern P4 kan aktiveringen av programmen begransas.
* Instéliningen overtas for alla JOB.
< Aktiveringen av programmen ar beroende av laget hos omkopplaren "Svetsbrannarfunktion" (se
"Aggregatbeskrivning"). Program kan endast kopplas om vid brytarlage "Program".
* Programmen kan kopplas om med en ansluten specialsvetsbrannare eller en fjarrstyrning.
« En omkoppling av programmen med ratten "Korrigering av ljusbagslangden/aktivering svetsprogram"
(se "Aggregatbeskrivning") ar endast maojlig nér 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 "Pg,.."
* Huvudprogram "P,"
Forlopp 2-takt-specialdrift/4-takt-specialdrift med aktiverat specialforlopp:
» startprogram "Pg,."
* minskat huvudprogram "P,"
* huvudprogram "P,"
Specialjobb SP1 till SP3 frige (P6)
Jobb-omkopplimgen ar sparrad nar nyckelstrombrytaren star i lage "0".
Denna sparr kan havas for specialuppdrag (Spl — Sp3).
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Korrekturdrift, gransvardesinstallning (P7)

Korrekturdriften kopplas samtidigt till eller fran for alla jobb och deras program. Varje jobb far ett
korrekturomrade for tradhastigheten (DV) och svetsspanningskorrekturen (Ukorr).
Korrekturvardet lagras for varje program separat. Korrekturomrade kan vara max. 30 % av
tradhastigheten och +-9,9 V av svetsspanningen.

upv] upl
A r 3
Umax Umax
24,0V 23,9V
(DVGrenz = +1,9) ﬂ
21,9V 22v g
\
20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9)
P
i 1
@
sp*®
Umin e Umin
DVmin -20% +20% DVmax DV [m/min] DVmin 11m/min DVmax DV [m/min]
(8m/min) (12m/min) (10m/min + 10%)
10m/min
Bild. 5.34

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

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

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

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

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

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

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

Nar nyckelkontakten fors till lage " 17, aterstalls vardena for korrigering av spanning och
tradmatarhastighet.
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Installning av korrigeringsomradet:

« Koppla in specialparameter "Korrigeringsdrift" (P7=1) och spara.
(se kapitel "Parameteraktivering, -andring och -sparande")

» Nyckelbrytare pa lage "1".

« Stall in korrigeringsomradet enligt foljande tabell:

Mandverdon Atgéard Resultat Indikering (exempel)
Vanster Hocger

@ vour Tryck sa ofta p& knappen tills endast T ']
®5 LED:n "PROG" lyser. LJ 0

- Vanster: Tr&dmatningshastighet

Hoger: Programnummer

-

@ voLt

O

-

-

Tryck pa knappen och hall den intryckt i

cads

Vanster: aktuellt gransvarde for
korrigering av
tradmatningshastigheten

Hoger: aktuellt gransvarde for
korrigering av spanningen

R -

= -
-2

o=

-
N
»

PN @3" Installning av gransvardet for korrigering )
' - ’ av trddmatningshastigheten LI
\4
1\
P @f@l‘ Installning av gransvardet for korrigering [T
'Q: ’ av spanningen Lt
g
A4
\'
Efter ca 5 s utan ytterligare atgarder genom anvandaren évertas de C I’
installda vardena och indikeringen &tergar till programindikeringen. ! !

» Nyckelbrytare ater pa lage "0"!

Programomkoppling med standardsvetsbrannarens avtryckare (P8)

Special 4-takt (4-takts absolutprogramférlopp)

e Takt 1: Absolutprogram 1 kors

« Takt 2: Absolutprogram 2 koérs efter utgdngen av "tstart".

« Takt 3: Absolutprogram 3 kors tills tiden "t3" gatt ut. Darefter vaxlas automatiskt till absolutprogram 4.
Tillbehérskomponenter, som t.ex. fjarrstyrning eller specialsvetsbrannare, far inte vara anslutna!
Programomkopplingen pa trddmatarenhetens styrning ar avaktiverad.

t 3 R N
r Y () 7
<« 1.» 2. 3. ——— >« 4,
P
L‘ F)A2 PA4
PA3
<— tstart—> <« {3 —» =t
Bild. 5.35
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Special 4-takt special (n-takt)
I n-takt-programforloppet startar aggregatet i forsta takten med startprogrammet P__. av P,.

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

%—1_ —:gl% 2. j%:&tg— 4. —
A PA NG A B B P AN |
ol :
-..PSTART E t
\ Py, i
| Pa |
; *— P |
§ T P P
E * PA" PEND E
g A ot
8] — AN
Oq'i_ ;f: n =max. 9 ?T:E J'G_l.;
Bild. 5.36

Antal program (P,,) motsvarar det takttal som faststéllts under n-takt.
1:a takten
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
« Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram P, ., fran P,,).
2:a takten
e Slapp avtryckaren.
 Slope pa huvudprogramm P, .
Slope till huvudprogram P,, sker forst efter avslutad installd tid t,,...resp. senast néar avtryckaren
slapps. Genom att snabbtrycka (trycka ner och slappa inom 0,3 s) kan omkoppling till ytterligare
program ske. Mojliga program ar P, till P,
3:a takten
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

Slope till slutprogram P, ..fran P,,. Forloppet kan alltid avbrytas genom att halla nere avtryckaren
langre an 0,3 sekunder. Da utfors P, fran P,,.

4:e takten

e Slapp avtryckaren.

» Tradmatarmotorn stoppar.

« Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
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Installning n-takt

> Generellt maste n-takt-funktionen aktiveras fére n-takt-installningen (se
"Programomkoppling med standardbrénnare (P8)").

y®

3s

D

"

Bild. 5.37

\—
..

2

—

4T/ATs-snabbtryckstart (P9)

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

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

Installning 4Ts-tipptid (P11)

Tipptid fér omkoppling mellan huvudprogram och reducerat huvudprogram ar instéllbar i tre steg.

0 = ingen tippning

1 = 320 ms (fabriksinstallning)

2=640 ms

Hallfunktion (P15)

Hallfunktion aktiv (P15 = 1)

« Medelvardena av de senast svetsade huvudprogramparametrarna visas.

Hallfunktion ej aktiv (P15 = 0)

e Huvudprogramparametrarnas borvarden visas.

Programaktivering med standardbrannarens avtryckare (P17)

Mojliggor en programaktivering, resp. programomkoppling fére svetsstarten.

Genom att trycka pa avtryckaren kopplas till nasta 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 programmen inte &r begransade genom specialparametern P4 (se specialparameter P4).
- Eller programmen &r 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).

Nyckelkontakt i programvaran (SCH)

Svetsaggregatet kan lasas med hjalp av programmets nyckelkontaktfunktion.
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5.9 TIG-svetsning
5.9.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning

&—
Bild. 5.38

Pos. | Symbol |Beskrivning
Svetsbréannare

Svetsbrannarslangpaket

Anslutningskontakt 19-polig (analog)

For anslutning av analog fjarrstyrning

4 Svetsbrannarcentralanslutning (Euro)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
5 I Anslutningskontakt, svetsstrém +
e TIG-svetsning: Arbetsstyckanslutning
6 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom till centralanslutning/brannare, mojliggor polaritetsval.
e TIG: Anslutningsuttag Svetsstrém "-"
7 Arbetsstycksklamma

For in svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

« Stick in aterledarkabelns kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom ”+* och 1as genom att vrida at
hoger.

Endast svetsbrannare med specialfunktioner (extra styrledning):

« Stick in svetsbrannarens styrledning i det 7-poliga anslutningsuttaget resp. det 19-poliga

anslutningsuttaget (allt efter utférande) och Ias.
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5.9.2

5.9.3

594

Uppgiftsval manuell

e Valj JOBB 127 (TIG-svetsuppgift )

Andring av JOBB-nummer ar endast mojligt nar ingen svetsstrém flyter.

Dekalen JOB-list befinner sig vid dekompakta svetssystem pa tradmatarenhetens skydd, vid kompakta
svetssystem pa stromkallans hogra skydd.

Mandverdon Atgéard Resultat Display
p Inmatning av valt JOBB-nummer: T xRN
@ 1x 8 Material [ R
I fi* Gas
2 Wire
® lyser.
TN @f@f‘ Stalla in JOB-nummer. (20 o
' : Apparaten dvertar efter ca. 3 sekunder den valda [ U
(J installiningen.
s p?
Strominstallning manuell
Svetsstrommen stalls principiellt in via ratten "tradmatarhastighet".
Mandéverdon ‘ Atgard | Resultat | Indikeringar
7 "\‘ O | Svetsstrom stalls in. Borvardesinstalining
[
v
s p®

m/min

TIG-ljusbagetandning

5.9.4.1 Liftarc-tdndning

Bild. 5.39

Ljusbagen tands i och med beroringen av arbetsstycket:

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

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

¢) Lyft upp svetsbrénnaren och svang den till normallage.

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

68
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5.9.5 Pulsning, funktionsforlopp

ANVISNING

ne&= Foljande egenskaper géller for denna aggregatserie:
« Liftarc-ljusbagstandning (se kapitel "TIG-ljusbagstandning”).
» Tvangsfrankoppling vid misslyckad tandning, resp. vid langre avbrott av svetsprocessen (se
kapitel "TIG-tvangsfrankoppling").

5.9.5.1 Tecken och funktionsfdrklaring
Symbol | Betydelse

Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

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

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt
Gasforstromning

Gasefterstromning

soxe- 5]

i 2-Takt
nt 2-Takt-special
HR  [4-takt
n_" |4-Takt-special
T Tid
P..... |Startprogram
P, Huvudprogram
P, Forkortat huvudprogram
P., |Slutprogram
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2-takt-drift

v

\ 4

o
]
T

(CHp no
Bild. 5.40

Val

» Val| driftssatt 2-takt H

1.Takt

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
e Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med foérvald instalining.
2.Takt

e Slapp avtryckaren.

» Ljusbagen slocknar.

* Gasefterstrémningstiden avitper.

2-takt-special

) | )

\4

Te
>

| PSTART/ PEND
- i B
> —
i)
on. noe
Bild. 5.41
Val
T i
« Valj driftssatt 2-takt-special .
1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

e Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med forvald instéllning i startprogram “Pg_,...".

o Efter startstromtidens “t.,,.," slut foljer svetsstromokningen med instélld Upslopetid “t“ till
huvudprogrammet “P,*.

2.Takt

« Slapp avtryckaren.

* Svetstrommen sjunker med Down-Slope-tiden “t“ till slutprogrammet “P_,,".
* Efter slutstromtidens "t_,.“ slut slocknar ljusbagen.

» Gasefterstromningstiden avldper.
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4-takt-drift

1. —e———-— 2. 4>i« 3. ple—

Y A

IT P,

h
A4
h

i)

oo
Bild. 5.42
Val

e Vélj driftssétt 4-takt H-H

1.Takt

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

e Svetsstrom flyter med forvald installning.
2.Takt

e Slapp avtryckaren (utan verkan)

3.Takt

« Tryck pa avtryckaren (utan verkan)

4.Takt

e Slapp avtryckaren.

» Ljusbagen slocknar.

« Gasefterstromningstiden avldper.
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4-takt-special

1 —>i< 2. ————————>«— 3. —>4 —>
¥\ A\ YA\ WA\ AN A\
T —> t
Pa |
PSTART PB 3
| T o PEND 3
E o
oo N0
Bild. 5.43
Val
"o
« Valj driftsatt 4-takt special [ .
1:a takten

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

« Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med férvald installning i startprogram "P
2:atakten

e Slapp avtryckaren.

* Slope pa huvudprogrammet "P,".

Slope till huvudprogram P, sker tidigast efter avslutad installd tid tg,,.,, resp. senast da
avtryckaren slapps.

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

3:a takten

« Aktivera avtryckaren.

Slope till slutprogram "P.,.".

4:a takten

e Slapp avtryckaren.

« Ljusbagen slocknar.

« Gasefterstromningstiden avldper.

"
START *

5.9.6 TIG automatisk avstangning

m€s Svetsaggregatet avslutar tand- resp. svetsprocessen vid
« Tandningsfel (upp till 5 s efter startsignalen flyter ingen svetsstréom).
« Avbrott av ljusb&gen (ljusbagen avbruten langre an 5 s).
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5.9.7 TIG-programforlopp (lage "Program Steps")

5.9.7.1 Oversikt TIG-parameter

Grundlaggande parametrar

Bild. 5.44

Pos. |Betydelse/forklaring Installningsomrade
1 Gasforstromningstid 0still0,9s
2 PSTART
Startstréom 0 % till 200 %
3 Tid (startprogram) 0 s till 20s
4 Slope-tid fran P, till P, 0 s till 20s
5 P, (Huvudprogram)
Svetsstrom, absolut 5 A till 550 A
6 Tid (P,) 0,01 still 20,0 s
7 P, (Reducerat huvudprogram)
Svetsstrom 1 % till 100 %
8 Tid (Reducerat huvudprogram) 0,01 still 20,0 s
9 Slope-tid fran P, till P, Ostill20s
10 P, (Slutprogram)
Svetsstrom 1 % till 100 %
11 Tid (Slutprogram) Ostill20s
12 Gasefterstromningstid Ostill20s
13 Superpuls Till/Fran
P P, och P_,, &r relativa program, vars svetsstromsinstalliningar &r procentuellt beroende av den

START?

generella svetsstromsinstallningen.
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5.10 Manuell elektrodsvetsning

/\ OBSERVERA

Risk for klam- och brannskador!
Vid byte av avbranda eller nya stavelektroder
e Stang av svetsaggregatet dver huvudstrémbrytaren,
« Bar lampliga skyddshandskar,
« Anvand en isolerad tang for att avlagsna gamla stavelektroder eller for att flytta svetsade
arbetsstycken och

» Placera alltid elektrodhallaren pé& isolerat underlag!

5.10.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

Bild. 5.45
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Elektrodhallare
2 I Anslutningskontakt, svetsstrém ,, +*
3 = |Anslutningskontakt, svetsstrom -
=
4 Arbetsstycksklamma

« Stick in elektrodhallarens kabelkontakt i antingen anslutningsuttaget, svetsstrom ,+“ eller ,-“ och las
genom att vrida at hoger.

« Stick in elektrodhallarens kabelkontakt i antingen anslutningsuttaget, svetsstrom ,+* eller ,-“ och las
genom att vrida at hoger.

e~ Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.
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5.10.2 Uppgiftsval manuell
< Valj JOBB 128 (manuell svetsuppgift ).

Andring av JOBB-nummer ar endast mojligt nar ingen svetsstrom flyter.

Dekalen JOBB-list befinner sig vid dekompakta svetssystem pa trddmatarenhetens skydd, vid kompakta
svetssystem pa stromkallans hogra skydd.

Mandverdon Atgéard Resultat Display
p Inmatning av valt JOBB-nummer: T AN
@ 1x 8 Material [N N ]
— ' Gas
2 Wire
® lyser.
TN @gm Stélla in JOBB-nummer: 202000
' : Apparaten dvertar efter ca. 3 sekunder den valda [y o
(J installiningen.
s p?
5.10.3 Strominstallning manuell
Svetsstrommen stalls principiellt in via ratten "trddmatarhastighet".
Manéverdon ‘ Atgéard | Resultat Indikeringar
N COR | Svetsstrom stalls in. Borvardesinstalining
I 1
@)
4

m/min

5.10.4 Arcforce

Manéverdon Atgéard Resultat Indikering
@ ’ Val av svetsparameter Arcforcing (K|
A B b Den till knappen hérande LED:n @ lyser. L
- + ==

Pt ﬁgm Installning Arcforcing for elektrodtyper: 0
' : (Instaliningsomréade -40 till 40) n
v Negativa varden Rutil - L
g p? . ) ) [N

mimin Vérden kring noll Basisk

Positiva varden Cellulosa
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5.10.5 Hotstart

Hotstartanordningen gor att stavelektroder tands lattare tack vare en 6kad startstrom.
I A < a)»

a) = Hotstarttid
b) = Hotstartstrém
| = Svetsstrom
t= Tid

b)

5.10.6 Antistick

u s Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden brénns fast trots arcforcefunktionen
kopplas aggregatet automatiskt om till minimal strom
inom ca 1 sek for att pa detta satt forhindra utglodning
av elektroden. Kontrollera installningen av
svetsstrommen och korrigera den for den aktuella
svetsuppgiften!

Antistick

5.10.7 Oversikt parametrar

Bild. 5.46
Grundlaggande parametrar
Pos. |Betydelse/forklaring Installningsomrade
1 Svetsstrom 5 A till maximal svetsstrom
2 Hotstarttid 0till20 s
3 Hotstartstrom 0 till 200 %
4 Arcforce -40 till 40

e Hotstartstrommen ar procentuellt beroende av den valda svetsstrommen.
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5.11 PC-granssnitt

OBSERVERA

Aggregatskador resp. stoérningar pga. felaktig PC-anslutning!
Att inte anvéanda granssnittet SECINT X10USB leder till aggregatskador resp. stérningar
pé signaldverforingen. PC:n kan forstéras genom hdgfrekventa tandimpulser.

» Mellan PC:n och svetsaggregatet maste granssnittet SECINT X10USB anslutas!

« Anslutningen far endast ske med den medlevererade kabeln (anvand inga ytterligare
forlangningskablar)!

Svetsparameter programvara PC 300

Skapa alla svetsparametrar bekvamt pa PC:n och overfor dem enkelt till ett eller flera svetsaggregat
(tillbehor, sats bestdende av programvara, granssnitt och anslutningsledningar)

099-005033-EW506 77
15.01.2010



Underhall, skotsel och avfallshantering E\I\;"l‘l

Allmant

6

Underhall, skotsel och avfallshantering

I Risk for personskada genom elektrisk spanning!
Rengoringsarbeten pa aggregat som inte ar bortkopplade fran natet kan leda till allvarliga
personskador!
« Koppla bort aggregatet pa ett sakert satt fran natet.

e Drag ur natkontakten!
* Vanta 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

6.1  Allmant
Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsforhallanden till storsta delen
underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skoétsel.
En del punkter maste emellertid uppfyllas for att garantera att svetsaggregatet fungerar felfritt. Hartill hor
regelbunden rengéring och kontroll enligt nedanstaende beskrivning, varvid omfattningen beror pa
omgivningens nedsmutsning och svetsaggregatets drifttid.
6.2 Underhallsarbeten, intervall
6.2.1 Dagliga underhallsarbeten
« Natkabel och dess dragavlastning
« Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och ar férreglade)
e Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
» Sakringselement fér gasflaskor
« Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)
« Ovrigt, allmant tillstand
6.2.2 Underhallsarbeten varje manad
« Skador pa hdljet (front-, bak-, och sidovaggar)
« Transportrullar och deras sékringselement
« Transportelement (rem, lyftéglor, handtag)
« Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor
« Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
« Kontrollera att trddstyrningselementen (inloppsnippel, tradstyrningsror) sitter fast ordentligt.
6.2.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
ANVISNING
m& Kontroll av svetsaggregatet far endast utforas av sakkunniga, kvalificerade personer.
En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning, sin kunskap och sin
erfarenhet kan identifiera risker och tankbara féljdskador vid kontroll av
svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.
m& Yiterligare information framgar av bifogade kompletteringsblad "Aggregat- och
foretagsdata, underhall och kontroll, garanti"!
Den tidigare sa kallade "upprepade kontrollen" har pa grund av en andring av respektive norm ersatts av
"Inspektion och kontroll under drift".
Folj féorutom de har namnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och féreskrifterna.
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Reparationsarbeten

6.3

6.4

6.4.1

6.5

Reparationsarbeten

A FARA

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

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

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

Avfallshantering av aggregatet

ANVISNING

ne= Korrekt avfallshantering!
Aggregatet innehéller vardefulla rdamnen som bor tillféras atervinningen samt
elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.
» Avfallshantera ej 6ver hushallssopornal -
« laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

Tillverkarforklaring till slutanvandaren

« Begagnade elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (det europeiska
parlamentets och radets direktiv 2002/96/EG av den 2003-01-07) inte langre avfallshanteras 6ver
osorterade hushallssopor. De maste avfallshanteras separat. Symbolen med en soptunna pa hjul
hanvisar till nédvandigheten av separat uppsamling.

Detta aggregat ska lamnas in till harfor avsedda system for separat uppsamling och avfallshantering
resp. atervinning.

« | Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljovanlig avfallshantering av
elektrsika och elektroniska apparater (ElektroG) av den 2005-03-16) en gammal apparat tillféras en
frén de osorterade hushallssoporna atskiljd uppsamling. De offentliga
avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna) har inrattat motsvarande uppsamlingsstéllen, dar
gamla apparater ur privata hushall mottages utan kostnad.

« Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater erhalles hos vederborande stads-
resp, kommunférvaltning.

« EWM deltar i ett godkéant avfallshanterings- och atervinningssystem och ar registrerat i registret for
gamla elektriska apparater (EAR) under nummer WEEE DE 57686922.

« Dessutom ar aterlamning i hela Europa dven méjlig hos vederbérande EWM-aterforsaljare.

Att folja RoHS-kraven

Vi, EWM HIGHTEC Welding GmbH Mindersbach, bekraftar harmed till er, att alla produkter levererade
frdn oss, som betraffar RoHS-riktlinjen, motsvarar kraven i RoHS (Riktlinje 2002/95/EG).
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Avhjalp av stdrningar

Checklista for kunden

evﬁn

7 Avhjélp av storningar
Alla aggregat genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan
du kontrollera aggregatet med hjalp av foljande forteckning. Leder ingen av de beskrivna atgarderna till
att aggregatet fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

7.1

Checklista for kunden

Fel Méjlig orsak Atgéard
Ingen tradmatning Svetssprut stoppar till Rengor munstycke, spruta in skiliemedel
kontaktmunstycke

Frammatningsrulle slirar

Matarmotor roterar inte

Knéckt trad

Tradspolebroms for stark
Brannare defekt

Kontrollera mottrycksrullen Kolla férslitning,
byt vid behov

Kontrollera matarmotorns automatsékring

Lossa kontaktmunstycke, klipp av traden
bakom knéckstallet

Stall in tradspolebroms korrekt
Byt

Slingbildning trad

Lopp eller munstycke tillstoppat

Slangpaketet for mycket
ihopvridet

Rengor, byt vid behov
Strack ut slangpaketet

Oregelbunden
trddmatning

Tradmatningsspiral tillstoppad
eller skadad

Tradspolebroms for stark
Kontaktmunstycke for litet

Rengor, byt vid behov

Stall in tradspolebroms korrekt
Kontrollera, byt vid behov

Svetsfog pords

Fel skyddsgasinstéllning

Gasflaskan tom
Elektroden skjuter fram for
langt

Luftdragpaverkan

Dalig tradkvalitet

Starkt fororenat arbetsstycke

Lokal 6verhettning av
arbetsstycket

Gasledningen drar luft

Korrigera: Tumregel "traddiameter * 10 =
flode i I/min"

Byt
Hall brannaren narmre svetsfogen

Avskarma svetsstéllet
Anvand hogvardig trad, lagra torr och rent.

Rengor arbetsstycket innan

Lagg in lampliga pauser, sa att arbetsstycket
kan svalna.

Kontrollera slangens tathet, tata eller byt vid
behov.

Apparaten kopplar inte
till

Natspanning saknas

Storning pa stromkallan

Kontrollera natsékring, byt vid behov

Kontakta service

Starkt svetssprut

Blasor
Ingen gas

Arbetsstyckkabeln ansluts p& battre satt
Stall in gasmangd efter anvandningen

Svetsstrom saknas

Arbetsstyckkabeln ingen eller
dalig kontakt

Overhettning av stromkallan

Kontrollera anslutningen

Lat aggregatet svalna.

Tradmatning eller
gasventil stors

Elektronisk storning

Kontrollera ledningsférbindelser, byt
elektronik vid behov. Kontakta service

Instabil ljusbage, stark
"flamtning".

Egenstdrning av
svetsstromledningarna

Rulla av svetsstromledningar, svetsbréannar-
och ev. mellanslangpaket helt. Undvik
slingor!
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Felindikeringar (stromkalla)

7.2  Felindikeringar (stromkalla)
Alla aggregat genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan
du kontrollera aggregatet med hjalp av féljande forteckning. Leder ingen av de beskrivna atgarderna till
att aggregatet fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

me Ett fel i svetsaggregatet framstélls genom visning av en felkod (se tabell) i displayen pa
styrningen.
Vid fel stangs kraftenheten av.

« Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.
« Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.

Fel Kategori Mojlig orsak Atgéard
a) b)
Err 1 - X Natoverspanning Kontrollera natspénningen och jamfér med
Err 2 _ Natunderspannin aggregatets anslutningsspéanningar (se
X P g tekniska data, kap 1).
Err 3 X - SvetsaggregateGvertemperatu | Lat aggregatet svalna (huvudstrombrytaren
r pa"1")
Err 4 - x | For lite kylmedel Fyll pa kylmedel
Lack i kylmedelscirkulationen >
Atgarda lackan och fyll p& kylmedel
Kylmedelspumpen gar inte > Kontroll
Overstromsutlosare cirkulationsluftskylenhet
Err 5 - X Fel trddmatarenhet, Kontrollera trAdmatarenheten
Tradmatarenhet-motorfel, Kontrollera trddmatningen
Varvréknarfel Varvtalsgivaren avger ingen signal,
> Informera kundtjanst
Err 7 - X Sekundér 6verspanning Inverterfel > Informera kundtjanst
Err 8 - X Jordslutning mellan Avbryt forbindelsen mellan svetstrdden och
svetstraden och holjet resp. ett jordat objekt
jordledningen
Err 9 X - | Snabb frankoppling Atgarda felet pa roboten
Utlost av BUSINT X10 eller
RINT X11
Err 10 - x | Avbrott av ljusbagen Kontrollera trddmatningen
Utlost av BUSINT X10 eller
RINT X11
Err 11 - x | Tandningsfel efter 5 s Kontrollera trddmatningen
Utlost av BUSINT X10 eller
RINT X11

Teckenforklaring kategori, fel-reset
a) Felmeddelande slocknar da felet atgardats.
b) Fel kan uteslutande nollstéllas genom fran- och tillkoppling av apparaten.
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Avhjalp av stdrningar

Aterstélla ett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinstallningen

ewn

7.3 Aterstélla ett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinstallningen

M Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar erséatts av fabriksinstallningarna.

7.3.1 Nollstallning av enstaka jobb

_ENTER
Q)

A C
—> i C >
\ S
Pz A\
{ 1 3s
q —
s @
ol
m/min
Bild. 7.1
Indikering Installning/Val
_CL RESET (aterstallning till fabriksinstallningar)
U RESET genomfors efter bekréftelsen.
Menyn avslutas efter 3 sekunder om inga &ndringar genomfores.
< JOB-nummer (exempel)
/ Visat JOB aterstalls efter bekraftelse till fabriksinstallning.

Menyn avslutas efter 3 sekunder om inga &ndringar genomfores.
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Allmanna driftsstérningar

7.3.2 Nollstall alla jobb

H )
- > m
: 3s

N .
- n?

m/mi

3s -
Y (AL L) (- E

o

1 jf&—> ™

Bild. 7.2

!

Indikering |Insté’1l|ning/VaI
L
L ! RESET genomfors efter bekréftelsen.

Menyn avslutas efter 3 sekunder om inga andringar genomfdéres.

~ RESET (aterstallning till fabriksinstallningar)
[
7.4  Allmanna driftsstérningar

Problem Mojlig orsak > avhjalp

Aggregatstyrning utan indikering pa » Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen

signallamporna efter inkoppling (sakringarna)

ingen svetseffekt e Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen
(sékringarna)

diverse parametrar kan inte stallas in « Inmatningsnivan sparrad > Koppla fran
atkomstsparren (se kapitel "Nyckelbrytare", i
férekommande fall)
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Taurus 301

8 Tekniska data
8.1 Taurus 301

& Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och

forslitningsdelar!

301

Installningsomrade svetsstrom/-spanning:

TIG 5A /10,2V - 300A / 22,0V
Manuell 5A / 20,2V - 300A / 32,0V
MIG/MAG 5A / 14,3V - 300A / 29,0V
Intermittens vid 25°C

80% ED 300A

100% ED 270A
Intermittens vid 40°C

60% ED 300A

100% ED 250A
Belastningsperiod 10 min (60 % ED 2- 6 min svetsning, 4 min paus)
Tomgangsspanning 98V
Natspanning (tolerans) 3 x 400V (-25 % till + 20 %)
Frekvens 50/60Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x16A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G4

Max. anslutningseffekt

MIG/MAG 11 kVA

TIG 8,3 kVA
Manuell 12,1 kVA

Rek. generatoreffekt 16,4kVA

CcosQ 0,99
Isoleringsklass / kapslingsklass H/IP 23
Omgivningstemperatur -20 °C till +40°C
Aggregat- /brannarkylning Flakt / gas
Arbetsstyckesledning 50m2

Matt I/b/h [mm] 930x460x730

Vikt 69,5 kg

Tradmatningshastighet

0,5 m/min till 24 m/min

Trddmatarullar Standard

0,8 + 1,0 mm (for staltrad)

Tradmatningsdrift

4-rullar (37mm)

Brannaranslutningskontakt

Svetsbrannarcentralanslutning (Euro)

byggd enligt standard

IEC 60974-1, -5, -10/[Sl/ C€

099-005033-EW506
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Tillbehor

Allmant tillbehor

9.2
9.21

Tillbehor

Allmant tillbehor

Typ Benamning Artikelnummer
AK300 Adapter till korgspole K300 094-001803-00001
DM1 32L/MIN Tryckreducerventil manometer 094-000009-00000
G12M G1/4 R 2M Gasslang 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Gasmunstycke 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Gasmunstycke 094-001100-00000
5POLE/CEE/16A/M Aggregatstickkontakt 094-000712-00000
Schlauch Bruecke Slangbrygga 092-007843-00000
Svetsbrannare

Gaskyld

Typ Benamning Artikelnummer

MT300G 3M EZA

MIG-svetsbrannare, gaskyld

094-013428-00000

MT300G 3M U/D EZA

MIG-svetsbrannare, UP/DOWN, gaskyld

094-013428-00200

MT300CG 3M EZA

MIG-svetsbrannare, gaskyld

094-013428-03000

9.3

MT300CG 3M U/D EZA

TIG-kombibrannare
Typ

MIG-svetsbrannare, UP/DOWN, gaskyld

Benamning

094-013428-03200

Artikelnummer

9.4

TIG 26 GZ 4M COMBI

TIG-kombisvetsbrannare, gaskyld, central

Elektrodhallare / arbetsstyckesledning

Typ

Benédmning

094-000655-00000

Artikelnummer

EH50 4M

Elektrodhallare

092-000004-00000

9.5
951

WK50QMM 4M KL
Tradmatningsrullar

Styrning av arbetsstycket, klamma

Tradmatningsrullar for staltrad

Typ

Benamning

092-000003-00000

Artikelnummer

FE 2DR4R 0,6+0,8

Matarrullar, 37 mm, stal

092-000839-00000

FE 2DR4R 0,8+1,0

Matarrullar, 37 mm, stal

092-000840-00000

FE 2DR4R 0,9+1,2

Matarrullar, 37 mm, stal

092-000841-00000

FE 2DR4R 1,0+1,2

Matarrullar, 37 mm, stal

092-000842-00000

FE 2DR4R 1,2+1,6

Matarrullar, 37 mm, stal

092-000843-00000

9.5.2

FE/AL 2GR4R

Tradmatningsrullar for al
Typ

Mottryckarrullar, plana, 37 mm

uminiumtrad
Benamning

092-000844-00000

Artikelnummer

AL 4ZR4R 0,8+1,0

Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium

092-000869-00000

AL 4ZR4R 1,0+1,2

Tvillingsrullar, 37 mm, for aluminium

092-000848-00000

AL 4ZR4R 1,2+1,6

Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium

092-000849-00000

9.5.3

AL 4ZR4R 2,4+43,2

Tvillingsrullar, 37 mm, for aluminium

Tradmatningsrullar for rortrad

Typ

Benamning

092-000870-00000

Artikelnummer

ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9

Matarrullar, 37 mm, rortrad

092-000834-00000

ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6

Matarrullar, 37 mm, rortrad

092-000835-00000

ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4

Matarrullar, 37 mm, rortrad

092-000836-00000

ROE 2DR4R 2,8+3,2

Matarrullar, 37 mm, rortrad

092-000837-00000

ROE 2GR4R

Mottryckarrullar, lettrade, 37 mm

092-000838-00000
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Fjarrmanovrering / anslutningskabel
9.5.4 Ombyggnadssets
Typ Benédmning Artikelnummer
URUE VERZ>UNVERZ FE/AL | Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift pa otandade 092-000845-00000
4R rullar (stal/aluminium)
URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for aluminium | 092-000867-00000
URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium [ 092-000846-00000
URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for aluminium | 092-000847-00000
URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium [ 092-000868-00000
URUE ROE 2DR4R Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad 092-000830-00000
0,8/0,9+0,8/0,9
URUE ROE 2DR4R Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad 092-000831-00000
1,0/1,2+1,4/1,6
URUE ROE 2DR4R Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad 092-000832-00000
1,4/1,6+2,0/2,4
URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2 |Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad 092-000833-00000
9.6 Fjarrmandvrering / anslutningskabel
Typ Benamning Artikelnummer
R10 Fjarrstyrning TM-hastigh. korrektur 090-008087-00000
RA5 19POL 5M Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00005
RA10 19POL 10M Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00010
RA20 19POL 20M Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00020
9.7 Alternativ
Typ Benédmning Artikelnummer
ON FSB WHEELS W/T/P Tillval komplettering parkeringsbroms for 092-002110-00000
apparathjul
ON HOSE/FR MOUNT Tillval hallare for slangar och fjarrstyrning av 092-002116-00000
apparater utan vridbord
ON FILTER PHOENIX 301 Tillval komplettering smutsfilter for luftintag 092-002571-00000
KG
9.8 Datorkommunikation
Typ Benamning Artikelnummer
PC300.NET PC300.Net svetsparameterprogramvara set inkl. 090-008265-00000
kabel och granssnitt SECINT X10 USB
CD-ROM PC300.NET Programvaruaktualisering for PC300.Net pa CD- 092-008172-00001
ROM
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Bilaga A

10.1 JOB-List

ewm:-

JOB-LIST

094-015119-00501

Material

2 Wire

ﬁ< %

0,8 | 1,o| 1,2 | 1,6

Gas

Job-Nr.

SG2/3

C0,100 / C1

3

a

G3/4 Si1

Ar80-90 / M2

8

9

Ar91-99 /12
o

35

36

CrNi

Ar/He /I3

43

a4

CusSi

Ar100 /11

99

CuAl

Ar100 /11

CusSi

Ar100

Loten /
Brazing

Ar91-99

CuAl

Ar100

Léten /
Brazing

Ar91-99

AlMg

Ar100

75

76

® Massivdraht / Solid Wire

Ar/He

79

80

AISi

Ar100

83

84

Ar/He /I3

87

88

Ar100 /11

91

92

ArHe /I3

95

96

@ Fiilldraht / Flux-Cored Wire

Material

%

Gas

& Wire

0,8 | 1,o| 1,2 | 1,6

Job-Nr.

SG2/3
G3/4 Si1

Ar80-90 / M2

235

237

238

239

Metal

SG2/3

Ar80-90 / M2

G3/4 Si1
Rutil / Basic|

CrNi

I M12-
Ara1-99 '\

Metal

CrNi

Ar98/2 /M13

Rutil / Basic|

Ar92/8 |/ M22

CrNiMn

Ar98/2 /M13

Rutil / Basic|

Ar92/8 |/ M22

SP1

SP2

SP3

GMAW non synergic <8m / min

GMAW non synergic >8m / min

WIG /

TIG

MMA / E-Hand

Bild. 10.1
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Bilaga B

11.1 Oversikt EWM-filialer

WWww.ewm-group.com
www.ewm-tv.de

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
Dr.Glinter-Henle-StralRe 8

56271 Miindersbach

Deutschland

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Deutschland

Tel: +49 261988898-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Niederlassung Nord

Lindenstrale 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Deutschland

Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-nord@ewm-group.com

EWM HIGHTECWELDING SALES s.r.o.

Prodejni a poradenské centrum

TyrSova 2106

256 01 Bene3ov u Prahy - Tschechische Republik

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH
ScharnsteinerstraRe 15

4810 Gmunden - Osterreich

Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO

Regional Office Middle East

JAFZA View 18 F 14 05 - PO.Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai - Vereinigte Arabische Emirate
Tel: +9714 8857-789 - Fax: -500
www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com

EWM SCHWEISSTECHNIK-HANDELS-GMBH

SachsstraRe 28

50259 Pulheim - Deutschland

Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koelIn@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

T 9.kvetna 718

407 53 Jitikov - Tschechische Republik

Tel:+420 412 358-551 - Fax: -20
www.ewm-group.com/cz - info.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way

Coopies Lane Industrial Estate

Morpeth - Northumberland - NE 61 6JN- GroBbritannien
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan

New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - Volksrepublik China
Tel:+ 86 512 57867-188 - Fax: -182
www.ewm-group.com/cn - info.cn@ewm-group.com

88

099-005033-EW506
15.01.2010



	1 Innehållsförteckning
	2 Säkerhetsbestämmelser
	2.1 Upplysningar betr. bruksanvisningens användning
	2.2 Allmänt
	2.3 Transport och uppställning
	2.3.1 Kranar

	2.4 Omgivningskrav
	2.4.1 Under drift
	2.4.2 Transport och förvaring


	3 Ändamålsenlig användning
	3.1 Användningsområde
	3.1.1 MIG/MAG standardsvetsning
	3.1.2 MIG/MAG-kärntrådssvetsning
	3.1.3 TIG (LiftArc)-svetsning
	3.1.4 Manuell elektrodsvetsning

	3.2 Hänvisningar till standarder
	3.2.1 Garanti
	3.2.2 Konformitetsdeklaration
	3.2.3 Svetsning i en miljö med ökade elektriska risker
	3.2.4 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)


	4 Apparatbeskrivning - snabböversikt
	4.1 Taurus 301
	4.1.1 Framsidesöversikt
	4.1.2 Baksidesöversikt

	4.2 Aggregatstyrning - Manöverdon
	4.2.1 Täckta manöverdon


	5 Uppbyggnad och funktion
	5.1 Allmänt
	5.2 Placering
	5.3 Aggregatkylning
	5.4 Arbetsstycksledning, allmänt
	5.5 Nätanslutning
	5.5.1 Nätform

	5.6 Skyddsgasförsörjning
	5.6.1 Anslutning skyddsgasförsörjning
	5.6.2 Gastest
	5.6.3 Funktion „Spola slangpaket“
	5.6.4 Inställning skyddsgasmängd

	5.7 Nyckelkontakt i programvaran
	5.8 MIG/MAG-svetsning
	5.8.1 Anslutning av svetsbrännare och arbetsstycksstyrning
	5.8.1.1 MIG/MAG-standardsvetsning
	5.8.1.2 MIG/MAG-kärntrådssvetsning

	5.8.2 Fäste trådspolens hållare (inställning förspänning)
	5.8.3 Inställning av spolbroms
	5.8.4 Sätt in trådspole
	5.8.5 Byt trådmatningsrullar
	5.8.6 Mata trådelektrod
	5.8.7 Definition av svetsuppgift för MIG/MAG
	5.8.8 Uppgiftsval manuell
	5.8.8.1 Grundsvetsparameter
	5.8.8.2 Driftssätt
	5.8.8.3 Svetstyp
	5.8.8.4 Drosseleffekt / dynamik
	5.8.8.5 Superpulser
	5.8.8.6 Trådefterbränning

	5.8.9 MIG/MAG arbetspunkt
	5.8.9.1 Val av indikeringsenhet
	5.8.9.2 Inställning av arbetspunkt med hjälp av materialtjocklek, svetsström och trådhastighet
	5.8.9.3 Inställning Korrektur av ljusbågslängden
	5.8.9.4 Tillbehörskomponenter till arbetspunktinställningen

	5.8.10 MIG/MAG-svetsdataindikering
	5.8.11 MIG/MAG funktionsförlopp / driftsätt
	5.8.11.1 Tecken och funktionsförklaring

	5.8.12 MIG/MAG-programförlopp (läge "Program Steps")
	5.8.12.1 Aktivering av programförloppsparametrarna
	5.8.12.2 MIG/MAG-parameteröversikt
	5.8.12.3 Exempel heft-svetsning (2-takt)
	5.8.12.4 Exempel aluminium-heft-svetsning (2-takt-special)
	5.8.12.5 Exempel, aluminium-svetsning (4-takt-special)
	5.8.12.6 Exempel, synliga fogar (4-takt-superpuls)

	5.8.13 Läge huvudprogram A
	5.8.13.1 Val av parametrar (program A)

	5.8.14 MIG/MAG standardbrännare
	5.8.15 MIG/MAG-specialsvetsbrännare
	5.8.16 Fjärrstyrning
	5.8.17 R10
	5.8.18 Ytterligare inställningar
	5.8.18.1 Parameterval, - ändra och spara
	5.8.18.2 Återställning till inställning från fabrik
	5.8.18.3 Specialparametrarna i detalj


	5.9 TIG-svetsning
	5.9.1 Anslutning av svetsbrännare och arbetsstycksstyrning
	5.9.2 Uppgiftsval manuell
	5.9.3 Ströminställning manuell
	5.9.4 TIG-ljusbågetändning
	5.9.4.1 Liftarc-tändning

	5.9.5 Pulsning, funktionsförlopp
	5.9.5.1 Tecken och funktionsförklaring

	5.9.6 TIG automatisk avstängning
	5.9.7 TIG-programförlopp (läge "Program Steps")
	5.9.7.1 Översikt TIG-parameter


	5.10 Manuell elektrodsvetsning
	5.10.1 Anslutning av elektrodhållaren och arbetstycksstyrning
	5.10.2 Uppgiftsval manuell
	5.10.3 Ströminställning manuell
	5.10.4 Arcforce
	5.10.5 Hotstart
	5.10.6 Antistick
	5.10.7 Översikt parametrar

	5.11 PC-gränssnitt

	6 Underhåll, skötsel och avfallshantering
	6.1 Allmänt
	6.2 Underhållsarbeten, intervall
	6.2.1 Dagliga underhållsarbeten
	6.2.2 Underhållsarbeten varje månad
	6.2.3 Årlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)

	6.3 Reparationsarbeten
	6.4 Avfallshantering av aggregatet
	6.4.1 Tillverkarförklaring till slutanvändaren

	6.5 Att följa RoHS-kraven

	7 Avhjälp av störningar
	7.1 Checklista för kunden
	7.2 Felindikeringar (strömkälla)
	7.3 Återställa ett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinställningen
	7.3.1 Nollställning av enstaka jobb
	7.3.2 Nollställ alla jobb

	7.4 Allmänna driftsstörningar

	8 Tekniska data
	8.1 Taurus 301

	9 Tillbehör
	9.1 Allmänt tillbehör
	9.2 Svetsbrännare
	9.2.1 Gaskyld

	9.3 TIG-kombibrännare
	9.4 Elektrodhållare / arbetsstyckesledning
	9.5 Trådmatningsrullar
	9.5.1 Trådmatningsrullar för ståltråd
	9.5.2 Trådmatningsrullar för aluminiumtråd
	9.5.3 Trådmatningsrullar för rörtråd
	9.5.4 Ombyggnadssets

	9.6 Fjärrmanövrering / anslutningskabel
	9.7 Alternativ
	9.8 Datorkommunikation

	10 Bilaga A
	10.1 JOB-List

	11 Bilaga B
	11.1 Översikt EWM-filialer




