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Sakerhetsregler

Forklaring av

FARA! Indikerar situation med omedelbar 6verhangande fara, som kan leda till

symboler dodsfall eller allvarliga skador om den inte undviks.
Varning! Indikerar en mgjligt farlig situation som kan resultera i dédsfall eller all-
varlig skada om den inte undviks.
FORSIKTIGHET! Indikerar en situation som kan orsaka mindre person och ma-
terielskador
VIKTIGT! Indikerar tips for korrekt anvandning och évrig anvandbar information.
Indikerar inte en skadlig eller farlig situation.
Allmant Denna utrustning ar tillverkad med senaste teknologi och i enlighet med gal-

lande sdkerhetsstandarder, men om den anvands felaktigt eller ovarsamt,
LL JJ kan det anda leda till:

» skada eller dodsfall for anvandare eller tredje part
» skada pa utrustningen och andra materiella tillgangar
« ineffektiv anvandning av utrustningen

Samtliga personer som ar delaktiga i driftstart, anvandning och underhall av
utrustningen maste:

» vara kvalificerade och behdriga for uppgiften
* ha tillrdckligt goda svetskunskaper
* noggrant lIasa och félja denna bruksanvisning

Denna bruksanvisning maste alltid finnas till hands, oavsett var utrustnin-
gen placeras. Forutom vad som foreskrivs i bruksanvisningen, maste alla
allmanna och lokala regler for olycksférebyggande atgarder och miljoskydd
foljas.

Samtliga sakerhets- och varningsskyltar pa utrustningen:

e maste vara i lasbart skick

» far ej skadas

» far ej avlagsnas

» far ej tackas, klistras, eller mélas over

For information om sdkerhets- och varningsskyltarnas placering, v.g. se
“‘Allmant” i denna bruksanvisning.

Innan utrustningen startas, maste faktorer som kan aventyra sékerheten
atgardas.

Det géller er egen sdkerhet!



Korrekt anvand-
ning

Natanslutning

Omgivnings-
forhallanden

Utrustningen far enbart anvandas till det den ar avsedd for.

Utrustning ar enbart avsedd for de svetsprocesser som anges pa typsky-

Iten.

All annan anvandning an den avsedda, beddms som felaktig. Tillverkaren
kan inte hallas ansvarig for skada som uppkommit p.g.a. felaktig anvand-

ning.

“Korrekt anvandning” innefattar:

» att noggrant Idsa och félja samtliga instruktioner i bruksanvisningen
« att noggrant studera och félja alla sédkerhets- och varningsskyltar

« utfdra samtliga fastslagna inspektioner och servicearbeten.

Anvand aldrig utrustningen till féljande:
e Tina frusna ror
e Ladda batterier
e Starta motorer

Utrustningen ar konstruerad fér anvandning inom industri och verkstad.
Tillverkaren accepterar ej ansvar for skador som uppkommit genom an-
vandning i hemmiljo.

Tillverkaren accepterar ej ansvar for otillrackliga eller felaktiga arbetsresul-
tat.

Utrustningar med hog effekt kan paverka kvaliteten pa elnatet pa genom sin
stromforbrukning. Detta kan paverka andra utrustningar pa olika satt:

e Begransningar i anslutningar

»  Kriterier for elnatets hogsta tillatna impedans®)

« Kiriterier for [&gsta krav for kortslutningsstrom®)

*) vid granssnitt till det allmanna elnatet, v.g. se avsnittet “Tekniska data”

Om det finns fragetecken huruvida utrustningen far anslutas till elnatet, ska
elleverantdren konsulteras.

OBS! i- Kontrollera att natanslutningen ar ordentligt skyddsjordad.

Anvandning eller forvaring av utrustning utanfor foreskrivna omraden,
beddms som ej i enlighet med avsedd anvandning. Tillverkaren kan ej
hallas ansvarig for skada som uppkommit p.g.a. otillatna omgivningsférhal-
landen.

Omgivningstemperatur:
« Under drift: -10 °C till + 40 °C
* Under transport och foérvaring: -20 °C till +55 °C

Relativ luftfuktighet:
*  Upp till 50% vid 40 °C
e Upptill 90% vid 20 °C

Den omgivande luften maste vara fri fran damm, syror, korrosiva gaser,
vatskor etc.
Utrustningen kan anvandas pa hojder upp till 2000 m.é.h.



Agarens ansvar

Anvandarnas
ansvar

Jordfelsbrytare

Skydda er sjalv
och andra

Agaren ansvarar fér att de personer som tillats anvanda utrustningen:

« arvalbekanta med grundladggande regler for arbetssdkerhet och olycks-
férebyggande atgarder och har blivit instruerade hur utrustningen ska
hanteras.

* har last och forstatt denna bruksanvisning, sarskilt avsnittet “Sakerhets-
foreskrifter’och har bekraftat att de gjort detta.

* har tillracklig utbildning fér arbetsuppgiften

Regelbundna kontroller, att samtliga anvandare har det sdkerhetsmed-
vetande som kravs, maste genomféras.

Innan utrustningen anvands maste all instruerad personal ata sig att:

* observera foreskrifter gallande arbetarskydd och olycksférebyggande
atgarder

* lasa denna bruksanvisning, sarskilt avsnittet “Sakerhetsforeskrifter”,
och bekrafta att de forstatt och kommer att félja dem.

Innan arbetsplatsen lamnas, maste det ses till att personal eller materiel
inte kan komma till skada da den inte ar under uppsikt.

Lokala foreskrifter och nationella riktlinjer kan kréva en jordfelsbrytare dar
anlaggningen ska anslutas till det allm&nna elnatet.
For lamplig typ av jordfelsbrytare, se avsnittet “Tekniska data”.

Personer involverade i svetsarbete, exponeras for flera risker, t.ex:

* Flygande gnistor och heta metalldelar.

e UV-stralning fran bagen som kan skada 6gon och hud

» Elektromagnetiska falt som kan utgdra en livsfara fér pacemakeranvan-
dare.

»  Elchock fran elnat och svetsstrom

«  Skadligt buller

»  Skadlig rok, angor och gaser

Alla som arbetar i narhet av pagaende svetsning, maste bara lamplig
skyddskladsel med féljande egenskaper:

*  Flamsaker

* Isolerande och torr

« Tacker hela kroppen, ar oskadad och i god kondition

«  Skyddshjalm

«  Byxor utan slag

Skyddsutrustningen bestar av flera olika delar. Anvandaren ska:

» skydda 6gon och ansikte mot UV-stralning, hetta och gnistor genom att
anvanda svetsskarm med luftfilter.

* anvanda skyddsglaségon med sidoskydd under svetsskarmen

* béra stadiga skor, som ar isolerande aven i vata

e anvanda lampliga handskar, som elektriskt isolerande och skyddar mot
hetta

e anvanda hdrselskydd

Hall personer ,som inte ar involverade i arbetet, borta fran arbetsomradet.
De som finns i narheten ska uppmarksammas péa de risker som finns, och
ska férses med skydd mot dessa.



Bulleremission

Faror med skad-
liga gaser och
angor.

Faror med flygan-
de gnistor

Py

Utrustningen genererar en maximal ljudstyrka pa <80 dB(A) (ref. 1pW) vid
tomgang och under kylning efter drift vid maximalt tillaten arbetspunkt. Ljud-
styrkan ligger under maximailt tillaten niva enligt EN 60974-1.

Det ar inte mojligt att ge arbetsplatsrelaterad emissionsniva under svetsning
eller skarning, da detta paverkas av bade process och omgivning. Samtliga
svetsparametrar och vald svetsprocess paverkar. Till det kommer stromt-
yp (AC eller DC), metallegering och resonansegenskaper i arbetsstycket,
arbetsplatsens utformning etc.

Svetsroken innehaller amnen som, under vissa omstandigheter, kan orsaka
fosterskador eller cancer. Hall ansiktet borta fran svetsrok och gaser.

Ro6k och farliga gase:
» farinte inandas
* maste ventileras bort fran arbetsomradet med lamplig utrustning

Se till att det finns god tillgang till frisk luft, annars ska andningsmask med
lufttillforsel anvandas. Hall ventiler pa skyddsgasflaskor och centralgasan-
laggning stdngda da svetsning inte pagar. Om det rader tveksamhet om
rokutsugsanlaggningens effektivitet, ska utslapp matas upp och jamforas
med tillatna gransvarden.

Mangden skadliga @mnen i svetsroken, beror pa bl.a.:
*  Metaller i arbetsstycket

»  Elektrodtyp

* Belaggningar

* Rengorings och avfettningsmedel mm.

Sakerhetsdatablad och tillverkarspecifikationer for ovanstaende ska beak-
tas. Lattantandliga angor (t.ex. fran Iésningsmedel) far inte finnas inom
ljusbagens rackvidd.

Flygande gnistor kan orsaka brand eller explosion. Svetsa aldrig i narheten
av brannbara material.

Lattantandliga material far inte finnas inom 11 meter fran bagen, eller alter-
nativt tackas éver med godkant material. En lamplig och godkand brand-
slackare ska alltid finnas tillhands.

Gnistor och heta metalldelar kan hamna i narliggande utrymmen via sprin-
gor och 6ppningar. Vidta lampliga atgarder for att férhindra risk for skador
eller brand.

Svetsning far inte utféras i omraden dar det finns risk for brand eller ex-
plosion. Inte heller nara slutna tankar, tunnor, rér etc., om inte dessa har
forberetts for svetsning i enlighet med gallande nationella och internationel-
la foreskrifter.

Svetsa inte pa behallare som anvands, eller har anvants, for att forvara
gaser, bransle, mineraloljor eller liknande produkter. Aven sma rester av
dessa och liknande substanser utgor stor explosionsrisk.



Faror med natel
och svetsstrom

& [\

En elektrisk chock ar livsfarlig och kan vara dodlig. Vidror aldrig spannings-
férande delar pa utrustningens in- eller utsida.

Under svetsning med tillsatsmaterial, ar svetstrad, tradspole, matarhjul och
alla andra metalldelar, som ar i kontakt med svetstraden, spanningsférande.

Placera alltid matarverket pa ett isolerat underlag, eller anvand en isolerad
matarverkshallare.

Se till att ni och andra ar skyddade med ett elektriskt isolerande och torrt
underlag som skydd mot jord/aterledarpotential. Detta underlag maste tac-
ka hela omradet mellan kropp och jord/aterledarpotential.

Alla kablar och ledare maste vara ordentligt anslutna, oskadade, isolerade
och ratt dimensionerade. Lésa anslutningar och branda, skadade eller feld-
imensionerade kablar och ledare, maste omedelbart lagas eller bytas ut.
Linda inte kablar eller ledare runt kroppen eller delar av den.

Elektroden (oavsett typ) far:

» aldrig sankas ner i vatska for avkylning

e aldrig vidréras nar stromkallan ar paslagen

En férdubblad tomgangsspanning kan uppsta mellan tva stromkallors
svetselektroder. Att vidrora bada elektroderna samtidigt ar livsfarligt och kan
under vissa omstandigheter fa en dodlig utgang.

Lat en kvalificerad elektriker regelbundet kontrollera natkablar och skydds-
jordsledarens funktion.

Utrustningen far endast kopplas till elnat med skyddsjordledare och uttag
med skyddsjordskontakt.

Om utrustningen ansluts till elnat utan skyddsjordledare och skyddsjordkon-
takt, kommer det att beddmas som grov vardsloshet. Tillverkaren kan ej hal-
las ansvarig for skada som uppkommit genom sadan felaktig anvandning.
Se vid behov till att arbetsstycket ar jordat pa lampligt satt.

Stang av anlaggningen da den inte anvands.

Anvand sakerhetssele vid arbete pa hég hojd.

Innan arbete utférs pa anlaggningen, stang av den och dra ut natkontakten.

Satt upp tydliga, lattlasta, varningsskyltar pa anlaggningen, for att férhindra
att den av misstag ateransluts till elnatet.

Efter att utrustningen 6ppnats:
* Ladda ur alla energilagrande komponenter som t.ex. kondensatorer
»  Se till att alla komponenter ar spanningslésa

Om arbete maste utféras pa spanningssatt utrustning, utse en person som
star beredd att koppla ifrédn natspanningen.



Faror med vag-
abonderande
svetsstrom

EMC

EMC atgarder

()

Om foljande instruktioner ignoreras kan vagabonderande svetsstrom med-
fora féljande konsekvenser:

* brandfara

« Overhettning av delar i kontakt med arbetsstycket

» irreparabel skada pa skyddsjordledare

» skada pa anlaggningen och annan elektrisk utrustning

Se till att aterledaren har fullgod kontakt med arbetsstycket och den ar fast
sa nara svetsstallet som mojligt.

Om underlaget ar elektriskt ledande, maste utrustningen avisoleras fran
detta.

Om kopplingsbox, dubbla matarverk etc. ar monterade, observera att aven
den brannares tradelektrod/elektrodhallare som inte anvands, ar spannings-
férande. Se till att den brannare/elektrodhallare som inte anvands ar avisol-
erad.

Se till att trad mellan matarverk och tradtunna eller bobin ar avisolerad fran
skyddsjord och aterledarpotential.

Utrustningar EMC klass A:
((‘i‘:') @ @ *  konstruerade fér anvandning i industriell miljé
* kan generera ledningsburna och elektromagnetiska stérnin-

gar

Utrustningar EMC klass B:

« uppfyller krav fér anvandning i bostads och industrimiljo,
aven i bostadsomraden med el levererat fran det allmanna
lagspanningsnatet.

Utrustningens EMC klass anges pa typskylten och i avsnittet
“Tekniska data”.

Aven om en utrustning haller sig inom géllande gransvarden, kan den i
vissa fall, paverka utrustningar i den miljé den ar konstruerad for (t.ex.
storningskanslig utrustning pa samma plats, eller radio/ tv-mottagare i ome-
delbar narhet). | sadana fall ar det anvandarens skyldighet att vidta Iampliga
atgarder for att komma till ratta med problemet.

Undersok mdjliga problemkallor och utvardera narliggande utrustningars
storningskanslighet, i enlighet med géllande nationella och internationella
krav. Exempel pa utrustningar som kan paverkas ar:

* sakerhetsanordningar

* nat-, signal- och datakablar

e |IT- och telekomutrustning

*  mat- och kalibreringsinstrument

Atgarder for att undvika EMC problem:
1. Elnatet

* om elektromagnetisk stérning upptrader, trots korrekt anslutning till
elnatet ar ytterligare atgarder ndédvandiga, t.ex. natspanningsfilter.
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EMC atgarder
(fortsattning)

EMC atgarder

Specifika risker

()

2. Svetskablar

» ska hallas sa korta som majligt

» ska laggas sa tatt tilsammans som mojligt (minimerar EMF problem)
» ska hallas sa langt borta fran andra kablar som mgjligt

3. Potentialutjamning

4. Jordning av arbetsstycket
* om nddvandigt, anslut till jord via ldmplig kondensator

5. Skarmning
» skarma narliggande utrustningar
» skarma av svetsinstallationen

Elektromagnetiska falt kan utgoéra hittills okédnda halsorisker:

» paverkan pa halsan hos personer i narheten, t.ex. barare av pacemak-
ers och hérapparater

* barare av pacemakers maste radgora med lakare, innan de vistas i
narheten av utrustning eller pagaende svetsning.

* av sakerhetsskal bor avstandet mellan svetskablarna och svetsarens
huvud/kropp vara sa stort som majligt.

* hainte svetskablar eller slangpaket 6ver axeln, eller virade runt nagon
kroppsdel.

Hall hander, har, klader och verktyg borta fran alla rorliga delar som t.ex.:
*  Flaktar

*  Kugghjul

e Axlar, hjul, valsar etc.

»  Tradspolar och svetstrad

Var inte nara roterande drivkugghjul eller andra rérliga komponenter, med
fingrar eller andra kroppsdelar.

Kapor och paneler far endast 6ppnas/tas bort under arbete med underhall
eller reparationer.

Se till att alla képor ar stdngda och att alla paneler sitter ordentligt pa plats
under drift.
Svetstraden som matas ut ur kontaktroret utgér den en skaderisk. Den kan

tranga in i kroppsdelar, skada ansikte och dgon etc.

Rikta alltid brannaren bort fran kroppen och anvand skyddsglasdgon.

Vidror aldrig arbetsstycket under eller efter svetsning; risk for brannskador.
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Specifika risker
(fortsattning)

« 3

-
-
-
-

Slagg kan spratta ivag fran svalnande arbetsstycken. Skyddsutrustning
maste darfér baras dven under efterarbete. Atgarder maste vidtas sa att
aven andra personer ar skyddade.

Brannare och andra delar med hog arbetstemperatur, maste alltid tillatas
svalna innan de hanteras.

Sarskilda bestammelser géller i utrymmen med férhdjd risk fér brand eller
explosion. Observera relevanta nationella och internationella féreskrifter.

Stromkallor som ska anvandas i utrymmen med forhojd elfara maste vara
markt “S”. Stromkallan far dock inte placeras inne i sddana utrymmen.

Risk for skallning av het kylvatska. Stang av kyleneheten innan bortkoppling
av tryck och returslangar.

Observera information pa kylvatskans sékerhetsdatablad vid hanteringen
av den. Sakerhetsdatabladet kan laddas ner fran Axson Tekniks hemsida.

Anvand endast lampliga lyftanordningar fran tillverkaren om utrustningen
ska lyftas med kran.

* Belastningen ska fordelas 6ver lyftanordningens samtliga lyftpunkter.

»  Kedjor och lyftstroppar etc., maste ha minsta méjliga vinkel mot den
vertikala.

» Ta bort gasflaskor, matarverket och andra systemkomponenter innan
lyft.

Om matarverk anvands upphangt, maste en isolerad matarverkshallare
vara monterad.

Om utrustningen har barrem eller handtag, ar dessa endast avsedda for
bdra den i. Barrem/ handtag ar inte avsedda for transport med lyftanordnin-
gar.

Alla lyfttillbehdr (lyftstroppar, kedjor, etc.) som anvands for att flytta anlagg-
ningen eller systemkomponenter, maste regelbundet kontrolleras avseende
mekaniska skador, korrosion eller férandringar orsakade av andra faktorer.
Intervall och omfattning av test ska goéras enligt géllande nationella stand-
arder och direktiv.

Lukt och farglds skyddsgas kan orsaka kvavning.

12



Faktorer som kan
paverka svetsre-
sultatet

Faror med
skyddsgasflaskor

Faror med
utstrommande
gas

Foljande krav pa skyddsgasen maste uppfyllas:
» storlek pa fasta féroreningar <40 ym

* daggpunkt -20 °C

* maximal oljehalt <25 mg/m?

Anvand filter vid behov.

Lukt och farglés skyddsgas kan obemarkt Iacka ut via kopplingar, slangar,
adaptrar etc. som anvands for att koppla skyddsgas till utrustningen. Kon-
trollera regelbundet med avseende pa lackor

Skyddsgasflaskor innehaller trycksatt gas och kan explodera om de skadas.
De maste darfor hanteras varsamt.

Skydda gasflaskor fran hetta, mekanisk paverkan slagg, 6ppen laga, gnistor
och ljusbage.

Anvand gasflaskor stdende och sakra dem den enligt instruktioner, sa att de
inte kan valta.

Hall gasflaskor sa langt bort fran svetsstromkretsen och andra elektriska
installationer, som mgjligt.

Hang aldrig brannaren pa gasflaskan.
Vidror aldrig gasflaskan med svetselektroden.
Explosionsrisk - svetsa aldrig pa en gasflaska.

Anvand endast gasflaskor tillverkade for andamalet och som ar i god kondi-
tion, tillsammans med korrekta tillbehér (regulator, slangar etc.).

Vand bort ansiktet fran gasflaskans ventil da 6ppnas.
Stang ventilen pa gasflaskan da den inte anvands.

Om gasflaskan inte ar ansluten till ndgon utrustning sa satt pa skyddslocket
over ventilen.

Gallande nationella och internationella regler for skyddsgasflaskor med
tillbehdr, samt tillverkarens instruktioner maste féljas.

Risk for kvavning av utstrommande gas. Skyddsgaser for svetsning ar farg-

och luktlésa och kan trdnga undan luftens syre.

« Se till att arbetsplatsen ar val ventilerad med luftomsattning minst 20 m?
per timme.

»  Folj sakerhets- och underhallsinstruktioner for gasflaskor eller central-
gassystem.

» Hall gasforsorjningens ventiler stdngda da inget svetsarbete pagar.

» Kontrollera gasférsérjningen avseende lackage vid varje uppstart.

13



Sakerhet vid
installation och
transport

Sakerhetsat-
garder vid normal
anvandning

En utrustning som tippar éver kan déda en manniska. Placera den darfor pa
ett stabilt, jdmnt underlag sa att den star stadigt.
*  Hogsta tillatna lutning ar 10°.

Sarskilda regler galler i utrymmen dar det finns risk fér brand eller explo-
sion.
* Observera relevanta nationella och internationella regler.

Folj interna direktiv och se till att arbetsstallet &r valorganiserat.

Kontrollera att uppstalliningsplatsens forhallanden ar lampliga for skyddsk-
lassen som ar angiven pa utrustningens typskyilt.

Se till att det finns fritt utrymme 0.5 m kring utrustningen, dar kylluft kan
cirkulera.

Folj internationella och nationella regler nar utrustningen transporteras. Ob-
servera de olycksforebyggande atgarder som roér transport. Innan utrustnin-
gen transporteras ska den tommas pa kylvatska och féljande komponenter
plockas av:

*  Matarverk

« Tradbobiner

*  Gasflaskor

Efter transport, men innan driftstart, maste utrustningen visuellt inspekteras
och eventuella skador atgardas av behorig servicetekniker innan driftstart.

Anvand endast utrustningen om alla skyddsfunktioner fungerar till fullo.
Brister i skyddsfunktioner kan resultera i:

« Skada eller dédsfall for anvandaren eller tredje part

» Skada pa utrustningen och andra materiella tillgangar

» Ineffektivt arbete med utrustningen

Brister i skyddsfunktioner maste atgardas innan anlaggningen startas.
Skyddsfunktionerna far inte kringgas eller sattas ur funktion.

Kontrollera utrustningen minst en gang i veckan avseende tecken pa skada
och kontrollera att alla skyddsfunktioner fungerar.

Fast alltid gasflaskan pa ett sakert satt och plocka av den om utrustningen
ska flyttas med kran eller transporteras pa annat satt.

Endast originalkylvatska ska anvandas, da egenskaper som elektrisk
ledningsférmaga, frostskydd, materialkompatibilitet etc. ar anpassade till
utrustningen. Blanda inte olika sorters kylvatskor.

Tillverkaren kommer ej att acceptera ansvar fér skador som uppkommit
p.g.a. ej godkand kylvatska. Alla garantiansprak kommer att avslas.

Kylvatska med etanol kan under vissa férhallanden antédndas. Transportera
den endast i sin forseglade originalbehallare och hall den borta fran lat-
tantandliga material. Kylvatskan FCL 10/20 &r ej antandbar.

Anvand kylvatska maste tas om hand pa ett miljomassigt korrekt satt, i en-
lighet med nationella och internationella lagar och férordningar. Sékerhets-
datablad for kylvatskor kan laddas ner fran Axson Tekniks hemsida.

Kontrollera kylvatskenivan innan svetsstart, medan den fortfarande ar sval.
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Underhall och Det gar ej att garantera att delar fran andra leverantorer, ar utformade och
reparationer tillverkade for att uppfylla de krav pa hallfasthet och sékerhet som stalls.
Anvand endast original slit- och reservdelar (galler &ven normdelar).

Gor inga andringar eller modifieringar etc. i anlaggningen, utan att ha tillver-
karens godkannande.

Delar som inte ar i perfekt kondition ska omedelbart bytas ut. Vid bestalin-
ing av reservdelar v.g. uppge exakt beteckning och artikelnummer nummer
enligt reservdelslista, samt utrustningens serienummer.

Underhall och = En sdkerhetsinspektion och samtidig validering och kalibrering rekommend-
reparationer - f eras minst en gang per 12-manadersperiod.

o

¥ En sakerhetsinspektion ska gdras av en behorig tekniker:

« Efter att en &ndring gjorts

« Efter att systemkomponeter installerats eller en konvertering gjorts
o Efter att reparation har utforts

*  Minst en gang per ar

Sakerhetsinspektioner ska gbras enligt nationella och internationella stand-
arder och direktiv.

Mer information om sakerhetsinspektion och kalibrering kan fas fran Axson
Service.

2002/96/EC” gallande, “Forbrukade elektrisk och elektronisk utrustning”,
ska sadan utrustning sorteras separat och [damnas pa godkand atervin-

Atervinning .. =1 Slang inte denna utrustning med vanligt avfall! Enligt “European Directive
. ningsstation.

En uttjant utrustning kan lamnas tillbaka till inképsstallet, eller en godkand
atervinningsstation. Att inte folja direktivet kan medféra negativa effekter pa
milj6é och halsa

Sakerhetssym- Utrustningar med CE markning uppfyller kraven i lagspanningsdirektivet

boler och elektromagnetisk
kompatibilitet.

Anlaggningar med CSA testméarkning uppfyller kraven i standarder relevan-
ta for Kanada och USA.

Datasakerhet Anvandaren ansvarar for sdkerhetskopiering av de instéliningsédndring som
gjorts, efter det att utrustningen mottagits. Tillverkaren har inget ansvar for
férlorade personliga installningar.
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Datasakerhet

Copyright till denna bruksanvisning ar forbehallen tillverkaren.

Den svenska texten i dokumentet tillhér Axson Teknik AB.

All text och illustrationer ar vid tiden for tryckning tekniskt korrekta. Vi
reserverar oss ratten att gora andringar av innehallet. Innehallet i denna
manual ska inte kunna utgéra grund for nagra som helt ansprak fran kdpa-

rens sida.

Axson Teknik reserverar sig for eventuella fel som kan forekomma i origina-
let.

Om ni har forslag pa forbattringar eller upptacker fel i instruktionerna, ar vi
tacksamma om ni papekar dessa. Var vanlig kontakta info@ axson.se.
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Svetsforfaranden, processer och karakteristiker

Allmant

Process-
karakteristikernas
egenskaper

Mixprocess-
karakteristikernas
egenskaper

Speciella
karakteristiker
med tillvald hard-
vara

TPSi strémkallorna ar helt digitala och har en mycket snabb kommunikation mellan
systemkomponenterna. Systemet ar modulart uppbyggt och kan vid behov kompletteras
med nya funktioner, komponenter och synergilinjer.

Om ni saknar funktioner, synergilinjer etc., kontakta oss pa Axson Teknik fér rad om
tillbehdr, mjukvaror m.m.

Beroende pa material/ skyddsgaskombination, finns ett urval karakteristiker till férfogan-
de. | displayraden efter valt material, finns information om karakteristiken.

e Arc blow - Forbattrad formaga att motsta paverkan fran yttre magnetfalt.

Arcing - Karakteristik for viss typ av hardpasvetsning pa torra eller fuktiga underlag.

e Braze - Optimerad for MIG-l6dning.

e Braze+ - Optimerad for MIG-l6dning med speciella gaskapor med liten diameter och
héga gasfloden.

e Cladding - For palsvetsning med grund intréngning, liten uppblandning av grundma-
terial och bred svets.

¢ Dynamic - Karakteristik for hoga svetshastigheter med koncentrerad ljusbage.

¢ Galvanized - Minskad risk for porer och zinkavbranning vid svetsning i galvaniserat
material.

e Gap bridging - Karakteristik med mycket lag varmetillférsel for maximal spaltover-
bryggningsférmaga.

e Multi arc - Karakteristik for arbeten pa objekt dar flera svetsutrustningar anvands
samtidigt.

¢ Pipe - Karakteristik for rorsvetsning och annan svetsning med varierande lagen och
smala spalter.

¢ Root - Karakteristik for rotsvetsar med hogt bagtryck.

¢ Universal - Karakteristik for konventionell svetsning.

e TWIN - Karakteristik for tva synkroniserade ljusbagar i gemensam gashylsa.

e Mix - Processvaxling mellan puls och kortbage. Karakteristik speciellt Ampad for
vertikalt upp svetsar, med omvaxlande hetare och svalare faser.

¢ PCS - Pulse Controlled Sprayarc. Direkt 6vergang fran koncentrerad puls till kort
spraybage. Karakteristik som kombinerar fordelarna med puls och standardsvetsn-

ing.

ADV
Hardvara: invertermodul for polvandning vid CMT process. Ger en perioddel med negativ
polaritet med mycket lag varme, men énda en process med hogt nedsmaltningstal.

Hardvara: elektronisk switch fér processen MIG/MAG LSC. Oppnar strémkretsen for
snabbast mojliga stromsankning vid definierad processfas.

Endast tillsammans med stromkéallan TPS 400i LSC ADV.

CMT mix
Hardvara: CMT Drive. Karakteristik med processvaxling mellan pulsning och CMT.

Mix drive
Hardvara: Push-Pull enhet. Karakteristik med processvaxling mellan pulsning och kort-
bage.

Ripple drive
Hardvara: CMT Drive, RA Drive. Karakteristik som har likheter med intervallsvetsning.
Ger en en svets med ett distinkt vagmonster, speciellt vid aluminiumsvetsning.
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MIG/MAG
pulssynergi-
svetsning

MIG/MAG
standard synergi-
svetshning

PMC process

LSC/LSC
Advanced

SynchroPulse

CMT

MIG/MAG pulssynergisvetsning ar en process med kontrollerad materialdvergang.
Under grundstromsfasen minskas energitillforseln, sa att bagen precis ar stabil och
arbetsstyckets yta férvarms.Under pulsfasen ger en exakt reglerad strémpuls, en kon-
trollerad 6vergang av tillsatsmaterial, vilket ger lite sprut och precis kontroll 6ver smaltan
inom hela arbetsomradet.

MIG/MAG synergisvetsning ar en process med olika bagtyper, som stracker sig over

hela arbetsomradet:

¢ Kortbage - Droppévergang sker under kortslutning i det lagre effektomradet.

¢ Blandbage - Vid medelhog effekt bildas en stérre droppe pa tradspetsen och dropp-
Overgang sker under kortslutning vid medelhég effekt.

e Spraybage - En kortslutningsfri materialdvergang i det hogre effektomradet.

PMC = Pulse Multi Control

En pulssvetsprocess, dar mycket snabb databehandling gér det mdjligt, att registrera

och forandra tillstandet i ljusbagen med hdg precision. Det ger forbattrad droppdvergang,
hogre svetshastighet med bibehallen stabilitet i bAgen och sma variationer i intrangnings-
profilen.

LSC = Low Spatter Control &r en ny kortbagsprocess med minskad mangd sprut. Svets-
strdommen minskas 6gonblicket innan droppavsnérning, sa att ljusbagen atertander med
en avsevart lagre stromstyrka an vid traditionell kortbagsprocess.

LSC Advanced kraver stromkallan TPS 400i LSC Advanced. Denna har férmagan att
snabba upp stromsankningar och forbattrar LSC-egenskaperna. LSC Advanced har stora
fordelar vid hég induktans i svetsstromkretsen.

SynchroPulse &r tillgangligt for samtliga processer (Standard/Puls/PMC/LSC). Genom
att cykliskt véxla mellan tva arbetspunkter, fas ett fjallliknande utseende.

CMT = Cold Metal Transfer (krdver CMT Drive). En vidareutvecklad kortbagsprocess,
som med reverserande trddmatning ger en exakt kontrollerad materialévergang. Fordelar
med CMT ar bl.a.:

* Lag varmetillforsel

*  Minimalt sprut

* H&g processtabilitet

CMT processen ar lamplig vid:

+  Sammanfogning, pasvetsning och MIG-I6dning dar, det stalls héga krav pa lag var-
metillforsel och hog processtabilitet

*  Svetsning i tunnplat med minimal varmedeformation

+  Sammanfogning av speciella material, som t.ex. koppar, zink och stal/ aluminium
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Systemkomponenter

Allmant

Oversikt

Tillval

Stromkallorna kan foérses med olika systemkomponenter och tillval. Det gér det méjligt att
skraddarsy utrustningen for optimal produktivitet och férenklat handhavande, for aktuell
applikation.

x—(6)

(1)

(1) Kylanlaggning Beroende pa anvandningsomrade behdvs
(2) Strémkalla aven slangpaket med brannare, aterledar-
(2a)TPS 400i LSC Advanced kabel, eventuella tillval etc.

(3) Robottillbehor

(4) Mellanledare

(5) Matarverk

(6) Matarverkshallare

(7) Vagn och hallare for gasflaska

~— — — ~—

OPTI/i TPS 2. SpeedNet connector
Fabriksmonteras pa bakpanelen, (kan vid eftermontering fas pa frontpanelen).

OPTI/i TPS 4x. SpeedNet switch
Anvands da fler an ett extra SpeedNet uttag kravs.
OBS! Kan inte monteras tillsammans med OPT/i TPS 2. SpeedNet connector.

OPT/i TPS SpeedNet connector
Utbyggnad av tillvalet OPT/i TPS 4x. SpeedNet switch. Maximalt tva per stromkalla kan
monteras.

OPT/i TPS 2. NT241 CU 1400i
Om kylanlaggning CU 1400 ska anvandas till stromkallorna TPS 320-600i, kravs att de
har OPT/i TPS 2. NT241 CU 1400i inbyggt.

OPT/i TPS motorforsorjning +
Om 3 eller fler motorer ska drivas av stromkallorna TPS 320-600i, kravs att de har OPT/i
TPS 2. motorférsorjning + inbyggt.

OPT/i TPS dammfilter
OBS! Om stromkaéllorna TPS 320-600i utrustas med dammfilter medfor det att intermit-
tensfaktorn sanks nagot.
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OPT/i TPS 2. plusuttag PC
Ett andra plusuttag med PowerConnector anslutning pa stromkallans frontpanel.

OPT/i TPS 2. plusuttag
Ett andra plusuttag med Dinse anslutning pa stromkallans frontpanel.

OPT/i TPS 2. minusuttag PC
Ett andra minusuttag med PowerConnector anslutning pa stromkallans bakpanel.

OPT/i TPS 2. minusuttag
Ett andra minusuttag med Dinse anslutning pa stromkallans bakpanel.

OPTI/i SpeedNet repeater
Signalforstarkare for kablage mellan stromkalla och matarverk > 50 m.

OPT/i Synergic lines
Tillval for aktivering av specialkarakteristiker i TPSi stromkallor.

OPT/i GUN Trigger
Tillval fér specialfunktioner for avtryckaren.

OPT/i Jobs
Funktioner vid jobbsvetsning.

OPT/i Documentation
Tillval fér dokumenteringsfunktionen.

OPT/i Interface Designer
Tillval for individuell gréanssnittskonfiguration.

OPT/i WebJobEdit
Tillval for att hantera arbetspunkter via strémkallans SmartManager.

OPT/i Limit monitoring
Tillval fér gransvardesdvervakning av svetsparametrar.

OPT/i Custom NFC - ISO 14443A
Tillval fér att anvanda egenspecificerat frekvensband for nyckelkort (Key Cards).

Tillval OPT/i sakerhetsstopp Stop PL d
OBS! Sakerhetsfunktionen OPT/i sékerhetsstopp Stop PL d ar konstruerat i enlighet med
EN ISO 13849-1:2008 + AC:2009 som kategori 3.

For mer teknisk information, se dokumentationen foér OPT/i sdkerhetsstopp Stop PL d.
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Kontroller och anslutningar

Sakerhet Varning! Felaktig anvandning kan resultera i allvarliga person- och materielska-
dor.Anvand inte funktioner som beskrivs har innan ni till fullo I&st och forstatt
féljande dokument:

e denna bruksanvisning
o samtliga bruksanvisningar for alla i systemet ingaende komponenter, sarskilt
sakerhetsforeskrifterna.

Manoverpanel

univarsal
© 12mm

223 A 233V 13.3 mimin

(1 (2) (3) @) 6 (®

1. USB port for anslutning av USB minne eller harddisk utan egen stromférsorjning etc.

VIKTIGT! USB porten ar inte galvaniskt isolerad fran svetskretsen. Darfor far inte
utrustningar, som ar i elektrisk kontakt med annan utrustning, anslutas till USB por-
ten.

2. Instéallningsratt med vrid/tryck funktion for val, installning och andring av varden och
funktioner m.m.

3. Pekskarm for att:
- direkt mandvrera av stromkallan via displayen.
- visa varden och instéallningar.
- navigera mellan och i menyer.
4. Nyckelkortslasare for Iasning / upplasning av stromkallan
5. Tradmatningsknapp for frammatning av trad utan gasflode eller svetsspanning
6. Gastestknapp for installning av gasflode pa reducerventilen och spolning av sky-

ddsgastillférseln. Om knappen tryckts och slapps flodar gas i 30 sekunder. Om knap-
pen ater tryck inom 30 s, stangs ventilen i fortid.
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Anslutningar,
strombrytare
och mekaniska
komponenter

NN =

13.

B —
i1 (10) — \
1 £
=9 ) ®—Q @- (12)
R ) 13
i DD0E (13)

T S
i I (5)

—=—= (5

Natstrombrytare av/pa.

Skyddslock.

Mandéverpanel med display.

(-) stromuttag med bajonettfattning for anslutning av aterledarkabel (jord).
Tacklock, reserverat urtag for ett andra (+) strdmuttag med bajonettfattning.
Tacklock, reserverat urtag for anslutning av SpeedNet (tillval).

Tacklock, reserverat urtag for anslutning av SpeedNet (tillval).

(+) stromuttag PowerConnector for anslutning av mellanledare vid MIG/MAG svets-
ning.

SpeedNet uttag for anslutning av mellanledare.

. Ethernetkontakt.
11.
12.

Néatkabel med dragavlastning.

Tacklock, reserverat urtag for ett andra (-) stromuttag med PowerConnector fér mel-
lanledare vid MIG/MAG svetsning med minuspol pa traden (t.ex. vissa rortradar).
Tacklock reserverat urtag for t.ex. en andra SpeedNet anslutning (tillval) eller ro-
botinterface RI FB Inside/i.
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Manoverkoncept

Allmént

Vrid / tryckratten

OBS!
Pa grund av uppdateringar av mjukvaran kan det férekomma att er utrustning

har vissa funktioner som inte beskrivs i denna bruksanvisning och vice versa.
Vissa illustrationer kan ocksa skilja sig nagot fran kontrollerna pa er utrustning,
men dessa fungerar anda pa samma satt.

Varning! Felaktig anvandning kan resultera i allvarliga person- och materielska-

dor.Anvand inte de funktioner som beskrivs har innan ni till fullo last och forstatt

féljande dokument:

e denna bruksanvisning.

o samtliga bruksanvisningar for alla i systemet ingaende komponenter, sarskilt
sakerhetsforeskrifterna.

Vrid instéllningsratten for att:

@>

+ Valja amne fran displayens huvuddel.

« Vrid at hoger for att ga till nasta amne.

* Vrid at vanster for att ga till foregdende amne.

* Vrid at hoger for att scrolla ner och at vanster for att scrolla upp i vertikala listor.

Andra virden:

« Vrid at hoger for att 6ka vardet.

* Vrid at vanster for att minska vardet.

* Vrid langsamt for att andra varde i sméa steg vid finjusteringar.

* Vrid snabbt pa instéllningsratten for att snabbt gora stdrre andring.

Tryck pa ratten for att:

EN

Markera 6nskad funktion eller amne, t.ex. for att andra ett varde och for att
bekrafta andringen. Vid andring av vissa parametrar t,ex tradmatningshastighet,
svetsstrom,baglangdskorrigering sker andringen direkt utan att bekraftelse kravs.

Knapparna har féljande funktioner:

Nar knappen trycks in, matas trad fram utan gasflode eller svetsspanning.

=

T‘
Nar knappen trycks in och slapps, flodar gas i 30 sekunder. Om den ater trycks in inom
30 s stoppas flodet i fortid.

Genom att trycka pa displayen gar det att:
* Navigera

»  Aktivera funktioner
+ Valja ett amne i displayen.
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Skarm och statusfalt

Skarm
I
(3) (4)
1. Statusrad (se separat beskrivning nedan)
2. Vanster kolumn, innehaller féljande knappar:
»  Svetsning
»  Svetsprocesser
*  Processparametrar
*  Maskinforinstallningar
* Kolumnens knappar aktiveras genom att trycka pa skarmen.
3. Aktuella varden pa strém,spanning och tradmatningshastighet
4. Huvudfalt. Visar svetsparametrar, grafik, listor eller navigeringselement. Strukturen
pa huvudfaltet och vad som visas, varierar med applikation. Huvudfaltet styrs med
installningsratten, eller genom att trycka pa skarmen.
5. Hoger kolumn. Beroende pa vad som valts i vanster kolumn, anvands den hogra till:
« - funktioner med applikations- och funktionsknappar.
* - pavigation i menyns niva 2.
* Kolumnens knappar aktiveras genom att trycka pa skarmen.
6. HOLD indikering. Efter varje avsutad svets, visas dess genomsnittliga parametervar-
den.
N, AlMg 5 universal 11:18
Statusrad MIG Pulse :,E'P ‘ 11 100% Ar @ L2mm in admin 06.08.17
| @ | @ | (3) | (4) | &) |
1. Aktuell process.
2. Aktuellt mandverlage.
3. Aktuellt svetsprogram (material, skyddsgas och traddiameter).
4. Inloggad anvandare med behbrighet, eller nyckelsymbol om last | o =
5. Tid och datum.
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Statusfélt- strom-  Om en karakteristikdefinierad stromgrans nas under MIG/MAG svetsning, visas ett med-
begransning delande i statusfaltet.

& Current limit exceeded! =
Welding HDl,.r_l

0.1V o 2.0 m/min

Welding process : : Wire Faad Snasad

Tryck pa statusfaltet for mer information.
Tryck "Ddlj informationen” for att stanga fonstret.

Minska tradmatningshastigheten, bagspanningen eller 6ka kontaktrérsavstandet (avstan-
det mellan arbetsstycke och kontaktror).

Mer information strombegransning finns i kapitlet ” Felsékning och skotsel”.
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Innan installation

Sakerhet

Korrekt anvand-
hing

Krav pa uppstall-
ningsplatsen

Natanslutning

Stromkallan far endast anvandas for MIG/IMAG, MMA och TIG svetsning. All annan
anvandning anses som felaktig. Tillverkaren kan inte hallas ansvarig for skador som upp-
kommer pa grund av felaktig anvandning. Korrekt anvandning innefattar:

»  att folja samtliga bruksanvisningar.

» utfora foreskrivna inspektioner och underhallsarbeten.

Utrustningen har skyddsklass IP 23, vilket innebar:
*  Skydd mot intréngning av solida féremal med diameter > 12.5 mm.
»  Skydd mot direkt vattenstank med en vertikal vinkel pa upp till 60° fran lodratt.

Anlaggningen kan stallas upp och anvandas utomhus enligt IP23. Direkt vata fran t.ex.
regn ska undvikas.

Kylluftintag/utblas ar viktig sakerhetsdetaljer. Oavsett var utrustningen placeras, maste
kylluft kunna cirkulera fritt genom ventilationskanalerna. Elektriskt ledande metalldamm
(t.ex. fran sliparbeten) far inte sugas in i utrustningen.

Utrustningen &r tillverkad for den natspanning som anges pa typskylten.

Utrustning for nominell spanning 3 x 575 V far endast anslutas till Y-kopplat trefasnat
med jordad nollpunkt.

Om utrustningen bestallts utan natkabel, maste en sadan monteras av behdrig elek-
triker.

Dimensionering av natsakringar finns i avsnittet "Tekniska data”.

OBS! En felaktigt utford elinstallation kan orsaka allvarlig skada. Natkablar och natsak-
ringar maste vara dimensionerade for det lokala elnatet. De tekniska data som galler
finns pa typskylten.



Generatordrift

Stromkallan ar generatorkompatibel. Dess maximala skenbara effekt, S1max, maste
vara kand for att kunna vélja en passande generator.

Strdmkallans maximala skenbara effekt, STmax,berdknas enligt féljande:

3-fasanlaggningar: S1max = 1max x U1 x V3
Enfasanlaggningar: S1max = [1max x U1

Se typskylten eller tekniska data for varden pa I1max och U1.

Generatorns maximala skenbara effekt, SGEN, som kravs, beraknas enligt foljande
tumregel:

SGEN = S1max x 1.35
En klenare generator kan anvandas om svetsning sker med reducerad effekt.

VIKTIGT! Generatorns skenbara effekt, SGEN, maste alltid vara hogre an stromkallans
maximala skenbara effekt, S1max En 3-fas generators specificerade maximala sken-

bara effekt, avser ofta totalt uttag férdelad dver alla tre faserna. Generatortillverkaren bor

radfragas om maximal tillatet uttag pa en fas, om den ska driva en enfasanlaggning.
Generatorns utspanning far aldrig 6ver eller underskrida utrustningens toleransgranser.
Detaljer om natspanningstoleranser finns i avsnittet "Tekniska data”.
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Innan driftstart

Sékerhet Varning! En elektrisk chock kan vara livshotande. Om stromkallan ar ansluten till
elnatet under installationen, finns det risk for allvarliga person- och materielska-
dor. Innan arbete utférs pa maskinen se till att:

» Stromkallans natstrombrytare ar i position "O".
+  Stromkallan ar bortkopplad fran elnatet.

Dragavlastningar
for mellanledare

Dragavlastning vagn Dragavlastning matarverk

Anslut mellanle-
dare

Anslutningar strémkélla och eventuell kylanldggning Anslutningar matarverk
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Korrekt forlagd Forsiktighet! Risk for sakskador om en felaktigt férlagd mellanledare dverhettas.

mellanledare « Lagg mellanledaren sa att inga dglor bildas
o Lagg ingenting ovanpa mellanledaren
e Linda inte upp mellanledaren intill, eller runt, gasflaskor

Viktigt!

o Mellanledarens angivna intermittensfaktor nas endast da den ar korrekt lagd.

e Gor en R/L matning om andringar gjorts gallande mellanledaren.

o« Magnetiskt kompenserade mellanledare gor det mgjligt att arrangera om dragningen
utan att svetskretsinduktansen &ndras. Fronius tillhandahaller kompenserade mel-
lanledare med langder fran 10 m.

Varning! Om en gasflaska valter, finns det risk for allvarliga person- och materi-
elskador. Placera gasflaskan pa ett stabilt, jamnt underlag sa att den star stadigt.
Sakra gasflaskan sa att den inte kan valta.

Folj sakerhetsforeskrifter fran gasflaskans tillverkare.

85 1. Placera gasflaskan pa vagnen.

| . Sékra gasflaskan sa att den inte kan valta,

A med hallarens rem runt flaskans 6vre del,
.@\ men inte runt dess hals.

‘“ 3. Ta av flaskans skyddslock.

4. Oppna ventilen kort for att blasa bort damm
och smuts.

5. Kontrollera packningen pa reducerventilen.

6. Skruva fast ventilen pa flaskan och dra at
ordentligt.

7. Anslut mellanledarens skyddsgasslang till
reducerventilen.

Satt i aterledarkabeln (jord) i minus uttaget och
vrid medurs for att fasta den.

Fast andra anden av kabeln i arbetsstycket.
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Anslut MIG/MAG-
slangpaket till
matarverket.

Ovriga forbere-
delser

1. Kontrollera att slangpaket och svan-
hals &r oskadade och isolerade.

2. Oppna matarverksluckan.

3. Lossa spannarmen for tryckrullarna.

4. Kontrollera att slangpaket med svan-

hals ar komplett utrustat med ratt delar

for den svetsning som ska utforas.

Anslut den, med pilen uppat, till matar-

verkets brannaruttag.

Spann at tryckrullarna.

Koppla dit i ev. tryckslang for kylvatska

(bla).

7. Koppla dit ev. returslang for kylvatska
(rod).

Stang matarverksluckan
Kontrollera att alla anslutningar sitter
ordentligt

©o®

Utfor foljande enligt matarverkets bruksanvisning:

Montera matarhjul i matarverket.

Satt i tradbobin, eller korgspole med adapter, i matarverket.
Mata fram trad.

Stall in rulltryck.

Justera bobinbroms.

a0~

VIKTIGT! For optimalt svetsresultat, bor en R/L matning goras da utrustningen tas i drift
for forsta gangen och aven efter att systemkomponenter lagts till eller andrats.
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Las / las upp stromkallan med nyckelkort/nyckelring

Allmant NFC nyckel= NFC kort eller NFC nyckelring. Med sadana kan stromkallan kan lasas for
att forhindra otillaten anvandning eller andring av parametrar.

OBS! Lasa och lasa upp kan endast géras nar stromkallan ar tillslagen.

Las / las upp

MIG Pulse 2-step

29

Las stromkallan genom att halla nyckelkort
/ ring mot kortlasaren, nyckelsymbolen
visas kort pa displayen och sedan pa sta-
tusraden. Stromkallan ar last och det enda
som visas och kan andras, ar svetspara-
metrar.

Vid forsok att &ndra otillatna funktioner, vi-
sas ett meddelande att stromkallan ar last.

Las upp stromkallan pa samma satt. En
overstruken nyckelsymbol visas kort pa
displayen och symbolen pa statusraden
slacks. Stromkallan ar upplast

universal I o052
@ 12mm ‘ (@rwe) 15.03.16



MIG/MAG svetsning: mandverlagen

Symboler och
forklaringar

' A N R

Tryck in avtryckaren Hall den intryckt Slapp avtryckaren

GPr
Gasforstromningstid.

I-S
Startstrom, grundmaterialet varms snabbt upp vid svetsstart.

t-S
Startstromstid.

S
Baglangdskorrigering under start.

SL1
Slope, startstrdommen sanks gradvis ner till installd svetsstrom.

I
Installd svetsstrom.

I-E
Slutstrom: for att forhindra dverhettning av arbetsstycket vid svetsslut.

t-E
Slutstromstid.

E
Baglangdskorrigering vid svetsslut.

SL2
Slope, svetsstrommen sanks gradvis till installd slutstréom.

GPo
Gasefterstromningstid.

Detaljerade forklaringar av funktionerna finns i avsnittet "Processparametrar”.
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2-takt

4-takt

Special 4-takt

Special 2-takt

S
s o
I
t
GPr
/J":l P
2o p
i s
|
| t
GPr
= =
T fr
I I-S
is
_\
! { t
GPr +-5 SL1 SL2  t-E GPo
‘fﬁ. 4
F
a— P
! [ ]
I-S / \ LE
LS LE
|
GPr +-5 501 52 t-E GPo
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2-taktslage ar lampligt for:

*  Haftning.

» Korta svetsar.

*  Automat- / robotsvetsning.

4-taktslage ar lampligt for langre svetsar.

Special 4-takt ar sarskilt [Ampligt for att
svetsa aluminiumlegeringar. Cykeln kom-
penserar materialets hdga varmelednings-
formaga.

Special 2-takt ar lamplig vid svetsning med
hog effekt. Med en Iagre startstrom stabili-
seras bagen snabbit.



MIG/MAG och CMT svetsning

Sakerhet

Oversikt MIG/
MAG och CMT-
svetsning

Starta strom-
kéllan

Vilja svetspro-
cess och mané-
verlage

Avsnittet "MIG/MAG svetsning" innehaller féljande steg:
+  Sla pa stromkallan.

» Valj svetsprocess och mandéverlage.

«  Stéll in material/gas.

«  Stall in svets- och processparametrar.

«  Stéll in skyddgasflode.

*  MIG/MAG svetsning.

OBS!
Folj sakerhetsforeskrifter och anvisningar i kylanlaggningens bruksanvisning, om
systemet har en vatskekyld brannare.

1. Sattinatkabeln.
2. Stall natstrombrytaren i position "1”.
Om en kylanlaggning ar ansluten, startar denna.

VIKTIGT! For optimalt svetsresultat, bor en R/L matning goras da utrustningen tas i drift
forsta gangen och efter att systemkomponenter lagts till eller andrats.

e 1 s o = e 13

AlMg 5
© 12mm Gt WG Puise ‘ Lol

Valj knappen "Svetsprocess” i vanstra kolumnen.

Valj knappen "Process” i hogra kolumnen och en dversikt visas.

Valj process.

Valj knappen "Manoverlage” i hdgra kolumnen och en 6versikt visas.
2-takt.

4-takt.

*  Special 2-takt.

Special 4-takt.

5. Valj mandverlage.

thoNd~
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Stéll in tillsatsma-
terial och skydds-
gas

Stéll in svets-
parametrar

Stall in skydds-
gasflode

ook wn =

=® o~

0.

PoON~

e 1)

oy 8 [amgs universal

10:42
MIG Pulse 2step 11 1009 Ar @ 1.2mm 07.00.47

The following filler metal is selected:
- AlMg 5
- 1.2mm

Welding pr - 11 100% Ar

1"

Filler metal

Tryck "Svetsprocess”.

Tryck "Tillsatsmaterial”.

Tryck "Andra materialinstallining”.

Valj material med ratten, tryck ratten eller "Nasta”.

Valj diameter med ratten, tryck ratten eller "Nasta”.

Valj skyddsgas med ratten, tryck ratten eller "Nasta.”

OBS! Tillgangliga karakteristiker for processen visas inte, om det bara finns en ka-
rakteristik att tillga. | sddana fall hoppas stegen 7 til 9 6ver och nasta steg blir bekraf-
tandet av valet (steg 10).

Valj process med ratten och tryck den (bakgrunden blir bla).

Valj karakteristik med ratten och tryck den (bakgrunden blir vit).

Tryck "Nasta” och en bekraftelse efterfragas.

Valj "Spara”/ tryck ratten.

AlMg 5 universal 10:27
12 100% Ar @ 12mm 070847

2-step.

233V 13.3 mimin

Tryck "Svetsning”.

Valj parameter med ratten och tryck den.

Parametern kan andras med ratten. Andringar tillampas direkt.
Tryck ratten och vélja nasta parameter.

Oppna ventilen pa gasflaskan.

Tryck pa gastestknappen och ventilen for skyddsgas éppnas under 30 s.
Stall in onskat flode pa reducerventilen.

Tryck ater pa gastestknappen, for att stoppa flodet innan 30 s gatt.
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MIG/MAG eller e 0. S =
CMT svetsning

13.3 mimin

Wire Feed Speed
@
s
[]
13.3

m/min

1. Tryck knappen "Svetsning” i vanstra kolumnen.

Forsiktighet! Risk for person-och materielskador fran elektrisk chock och fran

utskjutande trad ur bréannaren. Nar avtryckaren trycks in:

e Hall brannaren borta fran ansikte och kropp

o Rikta inte brannaren mot manniskor

o Se till att tradelektroden inte vidror elektriskt ledande eller jordade delar, t.ex.
maskinhdlje etc.

2. Starta svetsning med brannarens avtryckare.

Efter svetsslut visas svetsens medelvarden for svetsstrom, svetsspanning och tradmat-
ningshastighet pa displayen.

OBS! Parametrar som stéllts in pa en systemkomponents mandverpanel (t.ex. matarverk
eller fiarrkontroll) kan inte alltid &ndras pa stromkallans mandéverpanel.
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MIG/MAG och CMT svetsparametrar

Svetsparametrar
for MIG/IMAG
pulssynergi, CMT
och PMC

Svetsparametrar
for MIG/IMAG
standardsynergi
och LSC

Svetsstrom
Enhet: A
Installningsomrade: beror pa vald svetsprocess/synergilinje.

Innan svetsning visas ett beréknat varde baserat pa programmerade parametrar. Under
svetsning visas det verkliga vardet.

Svetsspanning
Enhet: V
Installningsomrade: beror pa vald svetsprocess/synergilinje.

Innan svetsning visas ett beréknat varde baserat pa programmerade parametrar. Under
svetsning visas det verkliga vardet.

Materialtjocklek
Enhet: mm.
Installningsomrade: 1-30.0 mm

Tradmatningshastighet
Enhet: m/min
Installningsomrade: 0.5 -max.

Bagléngdskorrigering
Installningsomrade: -10 - +10 utan enhet
Forinstallt varde: 0

- kortare bage.
0 neutral bage.
+ langre bage.

Puls/dynamikkorrigering. Justering av pulseffekten vid pulsning
Installningsomrade: -10 - +10 utan enhet
Forinstallt varde: 0

- lagre kraft vid droppdvergang
0 neutral kraft vid droppdvergang
+ hogre kraft vid droppdvergang

Svetsstrom
Enhet: A
Installningsomrade: beror pa vald svetsprocess/synergilinje.

Innan svetsning visas ett beréknat varde baserat pa programmerade parametrar. Under
svetsning visas det verkliga vardet.

Svetsspanning
Enhet: V
Installningsomrade: beror pa vald svetsprocess/synergilinje.

Innan svetsning visas ett beréknat varde baserat pa programmerade parametrar. Under
svetsning visas det verkliga vardet.

Materialtjocklek
Enhet: mm.
Installningsomrade: 1-30.0 mm
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Svetsparametrar
for MIG/IMAG
standardsynergi
och LSC (forts.)

Svetsparametrar
for MIG/IMAG ma-
nuell standard

Tradmatningshastighet
Enhet: m/min
Installningsomrade: 0.5 -max.

Bagléngdskorrigering
Installningsomrade: -10 - +10 utan enhet
Forinstallt varde: 0

- kortare bage
0 neutral bage
+ langre bage

Puls/dynamikkorrigering. Justering av kortslutningsdynamiken vid dropp&vergang.
Installningsomrade: -10 - +10 utan enhet
Forinstallt varde: 0

- hardare och stabilare ljusbage
0 neutral ljusbage
+ mjukare bage med lite sprut

Svetsspanning
Enhet: V
Installningsomrade: beror pa vald svetsprocess/synergilinje.

Puls/dynamikkorrigering. Instéllning av kortslutningsdynamiken vid droppdvergang.

Installningsomrade: 0-10 utan enhet
Forinstallt varde: 0
0 Hardare och stabil ljusbage

10 Mijuk bage med lite sprut

Tradmatningshastighet
Enhet: m/min
Installningsomrade: 0.5 -max (beroende pa matarverksmodell)
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EasyJob

Allmant

Aktivera EasyJob

Spara, hamta och
radera EasyJob

Om EasyJob aktiveras, visas ytterligare fem knappar pa skarmen. Var och en kan, med
en knapptryckning, tilldelas en arbetspunkt.

11 100% Ar 0 1.2mm

ﬁn 13 ‘All.llgi universal

2-step

System data

=)

@

Valj "Forinstallningar” i vanstra kolumnen.

Valj "Visa” i hogra kolumnen.

Valj "EasyJob.

Valj "EasyJob pa” och en forbockning visas.

Bekrafta med "Ok”.Fdorinstallningar visas.

Valj "Svetsning”, EasyJob knapparna visas pa displayen.

T e )it b

E] ~3 sec.
.Easy.'lnh' Ea.sy.loh; EasyJab‘ Easy Job ;_@\\ ) i J[s )
| 2 Jgi- JL4 J 5 : [1] <3 sec.

i ik (Eavioh ) BEaey s |

Easy Job | Easy Job | | Easy Sols. Easy.:luhi[. Easy Job
5 L J 3 Ji4a ). 5 ;
; I L 4

L @2 Ja Js Js ) @ Jz @2 Js Js )

DU D=

Spara ett EasyJob Hamta EasyJob
Spara aktuella instéllningar som en arbets-  Tryck 6nskad minnesknapp kort (<3 s).
punkt, genom att trycka énskad minnes- Knappens storlek och farg andras.tillfalligt

knapp i ca: 3 s. Knappens storlek och farg ~ och visas sedan forbockad. Om knap-

andras tillfalligt. Efter ca: 3 s blir knappen pen inte bockas for, betyder det att det
grén och omges av en ram. Arbetspunkten inte finns nagon arbetspunkt sparad pa
ar sparad. platsen.

OBS! Nar ett EasyJob sparas, skrivs

eventuellt tidigare data pa minnesplatsen

over.
¢%§$2 Ja Ja Js )
\ Radera EasyJob
i _ Tryck 6nskad minnesknapp ca: 5 s. Knap-
. Eusyob | sy dob H sy dob | ==sv1°h| pens storlek och farg andras tillfalligt. Efter
& ca: 3 s blir knappen grén och innehallet pa
l Easy Job s-wmj\ sasymj' Easy Job minnesplatsen skrivs éver med aktuella
2 ' 5

3 K installningar. Efter totalt ca: 5 s blir knap-
! Eas,:.mJ Easy Job | Eu,mj E.s,mJ pen réd och all data pa minnesplatsen har
S ) e e

5 raderats.
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Jobbsvetsning

Allmant

Spara instéllning-
ar som jobb

Upp till 1000 arbetspunkter, jobb, kan sparas och senare hamtas upp i stromkallan, vilket
forenklar dokumentering av svetsparametrar och ger battre repeterbarhet vid bade ma-
nuell och automatiserad svetsning. Jobb kan bara sparas i svetslage. Processparametrar
och vissa maskinforinstallningar lagras tillsammans med arbetspunkten.

1. Stall in parametrarna for arbetspunkten som ska sparas som ett jobb:
e Svetsparametrar.

e Svetsprocess.

e Processparametrar.

e Maskinférinstallningar.

CrNi18B/1B86 universal 10:55
M12 Ar+2,5%C02 @ 12Zmm 07.00.17

am §#

MIG Pulse 2s1ep

271V 13.3 m/min

‘Wire Feed Speed

9,

(-]
13.3

m/min

Defaults

=i}

Valj "Spara som jobb”. En lista med tomma jobbplatser visas.

Valj "Nasta”. Forsta lediga minnesplats visas.

Om en annan plats an denna 6nskas, valj en med ratten.

Tryck in ratten eller valj "Nasta”. Tangentbordet visas.

Mata in ett namn pa jobbet.

Valj "Ok” for att bekrafta namnet. Det sparas och en kvittering visas pa skarmen.
Tryck "Slutfor” eller tryck ratten for att [Bmna.

PN U R

OBS! Om den valda minnesplatsen redan innehaller data, kommer ett meddelande att
visas och en bekraftelse efterfragas, innan det existerande jobbet skrivs 6ver.
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Jobbsvetsning —
ha@mta ett lagrat
jobb

Byta namn pa ett
jobb

Radera ett jobb

OBS! Innan ett jobb hamtas upp, se till att alla systemkomponenter ar utrustade for den
svetsning jobbet ar avsett for.

anN | AlMg 5 universal

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 8 1zZmm

Welding cess
MIGIMAG Pulse-Synergic MIGIMAG Standard-Synergic
=\  Ba
. ;

Defauits

Next page

Valj "Svetsprocess”.

Valj "Process”.

Valj "Jobb”. Knappen férbockas och jobblaget aktiveras. Knappen "Jobbsvetsning
och och det senast anvanda jobbet visas.

Valj "Jobbsvetsning”.

Valj installningen "Jobbnummer” (vit bakgrund).

Tryck in installningsratten om annat jobb an det visade ska anvandas.

Vélj 6nskat jobb med installningsratten (bla bakgrund).

Bekrafta genom att trycka in ratten.

Starta svetsning.

el i

O XN U

[ \% f 13 CrNi1B8/1886 universal

woPuse  asop | MIZAM25%COZ

RN, 3 3 CrNi 1881886 universal

MIG Pulse sstep | MIZAr+2,5%C02 ° 12mm
Walding

10:55
070017

Store Job
274V 13.3 mimin
0001: Easyjob 1

| | 0o02: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

0010: left-side-up

Create a new Job

Valj "Spara som jobb”. Jobblistan visas.

Ga till jobbet som ska andras med ratten.

Valj "Andra jobbnamn”. Tangentbordet visas.

Andra jobbnamnet.

Valj "Ok” for att bekrafta. Jobblistan visas med det nya namnet.
Valj "Avbryt” i vanster kolumn for att aterga.

DU D=

&N, $$  |criissiisse

MIG Pulso 4-step M12 Ar+2,5%C02

Store Job

RN, $ CrNi 188/ 1886 universal

MIG Pulse Lostep M12 Ar+2,5%C02 ® 12mm
Walding

10:55
o7.0017

271V 13.3 m/min

0010: left-side-up

Create a new Job

Valj "Spara som jobb”. Jobblistan visas

Ga till det jobbbet som ska raderas med ratten.

Valj "Radera jobb”.

Bekrafta radering med "Ja”.Valj "Ok” for att bekrafta. Jobbet raderas, jobblistan visas.
Valj "Avbryt” i vanster kolumn for att aterga.

1.
2.
3.
4.
5.
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Ladda ett jobb All data fran ett sparat jobb, kan laddas in och anvandas for svetsning utan att utrust-
ningen ar i jobblage. Parametrar och instéllningar kan andras, for att sedan sparas som
ett nytt EasyJob eller jobb, om s& 6nskas.

&N ‘.‘\' AlMg 5 universal 1350

MIG Pulse 2-step 11100% Ar 2 12mm 14.07.14

Welding

- 27.2V 13.4 m/min

Welding process

Wire Feed Speed

_%,

13.4

m/min

1. Valj "Spara som jobb” (fungerar aven i jobblage). Jobblistan visas.
2. Gatill det jobb som ska laddas in med ratten.
3. Valj "Ladda jobb”. En dialog ruta visas.
4. Valj Ja” for att bekrafta.
Optimera ett jobb ~ e= 43 o | el = [ o gz,

Weld-Start |

Optimize Joh Correction limits
Weld-End Sas2stin i o

RIL-check |
alignment

Valj "Processparametrar”.
Valj "Jobb”.
Valj "Optimera jobb”. De senast andrade jobben visas.

bl

4. Valj med ratten eller knappen Jobb/Jobbparameter

om ett jobb, eller en
parameter ska justeras. Nar dnskad parameter i dnskat jobb markerats, kan dess
varde andras med ratten.Tryck in ratten om fler parametrar ska andras, eller lamna
optimeringslaget med knappen "Lamna”.
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Korrigeringsgran-
ser for jobb

Forinstéallningar
for ”Spara som
jobb”

Begransningar for hur stora korrigeringar av sparade parametervarden for bageffekt/bag-
langd som tillats, kan stéllas in individuellt for varje jobb.

o\ 1y ‘;‘m universal om:s8 o Tt ‘Mmgs universal

1200
MG Pulse 2.step Ar 9 1.2mm s MG Pulse 2eep | 11100% Ar @ 12mm 060017
Welding Welding =

Weld-Start |

Optimize Job Correction limits
Weld-End ;

Gas-Setup

Pre-settings for

Process control "Save as Joh"

nammmsmw i

Il Process mix

RAchheckl

Detauns

1. Valj "Processparametrar”.

2. Valj"Jobb”.

3. Valj "Korrigeringsgranser”. De senast andrade jobben visas.

4. Valj och andra jobb/jobbparameter pa samma satt som vid optimering av jobb i fére-
gaende stycke.

o 1y ‘MMgs universal o0:58 axN 1) Mg 5 universal

1202
MIG Pulse zatep | 11100% Ar 0 1.2mm LAl MIG Pulse 2sep | 111009 A 9 12mm 06.09.17

Welding
L Weld-Start |
- WeldEnd | CeSele

Rlbcheck I

Correction limits

Process control

ncmmmsmw wﬂchmpuls.

Valj "Processparametrar”.

Valj "Jobb”.

Valj "Forinstallningar for "Spara som jobb”.

Bekrafta visad information. Forinstallningar for sparandet av nya jobb visas.
Gor 6nskade installningar med ratten.

Tryck ratten.

Andra instéliningen med ratten.

Tryck ratten.

Tryck "Avsluta.

VRN W=
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TIG svetsning

Sakerhet

Forberedelser

TIG svetsning

VIKTIGT! For TIG svetsning behdvs tillvalet OPT/i TPS 2nd plusuttag.

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.

Satt huvudbrytaren i position "0” och koppla bort utrustningen fran elnatet.
Ta bort bort eventuellt anslutna MIG/MAG slangpaket eller svetskablar.
Flytta aterledaren till OPT/i TPS 2nd plusuttag och dra at.

Anslut aterledarens andra ande till arbetsstycket.

Anslut TIG slangpaketet till minusuttaget och dra at.

Anslut skyddsgasforsorjningen till slangpaketet.

Koppla in utrustningen till elnatet.

Forsiktighet! Risk for person-och materielskador fran elektrisk chock. Sa fort ut-
rustningen slas pa, ar elektroden spanningsférande. Se till att elektroden inte kan
komma i kontakt med personer, elektriskt ledande eller jordade delar, t.ex. maskin-
hélje etc.

1. Satt huvudbrytaren i position ”1”.

N, :‘: | S universal 1018 N ‘ osas

0 12mm 07.08.17

ocess

[
Valj "Svetsprocess”.
Valj "Process”.
Valj "Nasta sida”.
Valj TIG”. Tomgangsspanning kopplas till svetsuttagen efter en 3 s férdrojning.
Valj TIG svetsning, parametrar visas och kan stéllas in med ratten.

A

OBS! Parametrar som stéllts in pa en systemkomponent, t.ex. ett fjarreglage, kan inte
alltid &andras fran stromkallans panel.

7. Tryck ratten for att &ndra en parameter.
8. Vrid ratten for att stélla in 6nskat varde.
9. Oppna TIG brannarens skyddsgasventil.
10. Stall in skyddsgasflodet

11. Starta svetsning.

42



1. Bagen tédnds genom att arbetsstycket vidrors
med elektroden. Luta gaskapan mot tandstallet
sa att avstandet till godset ar 2-3 mm.

Tand ljusbagen

i%?\\\\

I
Val
M ,
RIS
3. Lyft brannaren till normal svetsstallning. Bagen
I.-_f__l tands.

—

2. Vinkla upp gaskapan till elektroden kommer i
kontakt med godset.

y

|
Y’

| |
J

_r .

Lyft bort TIG brannaren fran arbetsstycket tills ljusbagen slocknar. Lat skyddsgasen fort-
satta stromma tills elektrod och smaltbad svalnat.

Svetsslut
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MMA svetsning

Sakerhet

Forberedelser

MMA svetsning

OBS! For MMA svetsning kravs en svetskabel med PowerConnector anslutning. Om an-
nan typ av svetskabel ska anvandas, behovs tillvalet OPT/i TPS 2nd plusuttag.

1. Satt huvudbrytaren i position "0”.
2. Koppla bort utrustningen fran elnatet.
3. Ta bort eventuellt MIG/MAG- eller TIG slangpaket.

OBS! Kontrollera vilken polaritet MMA elektroden ar avsedd for.

Anslut aterledaren till plus eller minusuttag och dra at.
Anslut aterledarens andra ande till arbetsstycket.
Anslut svetskabeln till motsatt polaritet och dra at.
Koppla in utrustningen till elnatet.

N

Forsiktighet! Risk for person-och materielskador fran elektrisk chock. Sa fort ut-
rustningen slas pa, ar elektroden spanningsférande. Se till att elektroden inte kan
komma i kontakt med personer, elektriskt ledande eller jordade delar, t.ex. maskin-
holje etc.

1. Satt huvudbrytaren i position ”1”.

03:48
2 12mm w0y 20217

!il} zl" |;‘I1nl=;Ar universal o

Valj "Svetsprocess”.

Valj "Process”.

Valj "Nasta sida”.

Valj "MMA”. Tomgangsspanning finns dver svetsuttagen efter en férdrojning pa 3 s.
Nar MMA valjs, stangs eventuell kylanldggning automatiskt av.

Gk

OBS! Parametrar som stallts in pa en systemkomponent, t.ex. ett fjarreglage, kan inte
alltid andras fran stromkallans panel.

6. Valj"MMA” i vanstra kolumnen. Parametrar for MMA visas.
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MMA svetsning -

104
T 1407.14

(forts.)
205 400
7. Valj parameter med ratten.
8. Tryck och vrid ratten for att andra varde.
9. Tryck ratten for att bekrafta andringen.
10. Stall in 6vriga parametrar pa samma satt.
11. Borja svetsa.
Svetsstrom
MMA parametrar
Enhet: A
Installningsomrade: Beror pa utrustningen
Startstrom
Installning av startstrom i procent av installd svetsstréom. Lampligt varde beror pa elek-
trodtypen.
Enhet: %
Installningsomrade: 0-200
Fabriksinstallning: 150%
Dynamik
Paverkar kortslutningsdynamiken vid droppdvergang.
Enhet -
Installningsomrade: 0-100
Fabriksinstallning: 20
0 Mijuk bage med lite sprut.

100 Hardare stabilare bage.
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Processparametrar

Processparame-
trar, allmant

Processparame-
trar, komponenter
och o6vervakning

Processparame-
trar, jobb

Menyknappen "Processparametrar” innehaller foljande valmaojligheter:

Svetsstart/svetsslut.
Processreglering.

TIG/ MMA installningar.

Processmix.

Komponenter.

Bagavbrottsovervakning.
Trad fast i arbetsstycke.

Optimera jobb.

Gasinstallningar.
R/L inmatning.
SynchroPulse.

Systemkalibrering.
Trad fast i k-ror.
Tradslutsvakt.

Korrigeringsgranser.

«  Forinstallningar fér "Spara som jobb”.

Processparametrar, allmant

Processparame-
trar for svetsstart
| svetsslut

Startstrom vid MIG/MAG svetsning (vid t.ex. aluminiumsvetsning).

Enhet: % (av svetsstrom)
Installningsomrade: 0-200.
Forinstallt varde: 135

Bagléngdskorrigering vid start

Enhet: % (av svetsspanning)
Installningsomrade: -10-+10
Forinstallt varde: 0

- Kortare bage.
0 Neutral bage.
+ Langre bage.

Startstromstid

Enhet: s
Installningsomrade: off / 0,1-10,0
Foérinstallt varde: off

Slope 1
upp / nedrampningstid fran startstrém till installd svetsstrom
Enhet: s

Installningsomrade: 0-9.9
Forinstallt varde: 1
Slope 2

upp / nedrampningstid fran svetsstrom till installd slutstréom
Enhet: s

Installningsomrade: 0-9.9

Forinstallt varde: 1
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Slutstrom
for att forhindra lokal 6verhettning av arbetsstycken vid svetsslut och for kraterfylinad.

Enhet: % (av svetsstrommen)
Installningsomrade: 0-200
Forinstallt varde: 50

Bagléangdskorrigering vid svetsslut

Enhet: % (av svetsspanning)
Installningsomrade: -10-+10
Forinstallt varde: 0

- Kortare bage
0 Neutral bage
+ Langre bage

Bagléangdskorrigering vid svetsslut

Enhet: % (av svetsstrom)
Installningsomrade: -10,0 - +10,0
Foérinstallt varde: 0,0

Slutstromstid

Enhet: ]
Installningsomrade: off / 0,1-10,0
Forinstallt varde: off

SFI

Spatter Free Ignition (sprutfri tdndning).
Enhet: -
Installningsomrade: off / on
Forinstallt varde: off

SFI HotStart

For installning av en varm start vid SFI. Vid svetsstart levereras en spraybage under
den installda tiden, vilket 6kar varmetillférseln, oavsett mandversatt, for att fa en djupare
intréngning direkt fran start.

Enhet: s
Installningsomrade: off / 0,01-2,00
Forinstallt varde: off

Tradbackning
Ett sammansatt varde baserat pa motorhastigheten och en tid. Hur langt traden dras
tillbaks, beror pa slangpaketets och brannarens egenskaper.

Enhet: -
Installningsomrade: 0-10
Forinstallt varde: 0

Startstrom (manuell)

Enhet: A
Installningsomrade: 100 - 650
Forinstallt varde: 500
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Tradbackning (manuell)
Ett sammansatt varde baserat pa motorhastigheten och en tid. Hur langt traden dras
tillbaks, beror pa slangpaketets och brannarens egenskaper.

Enhet: -
Installningsomrade: 0-10
Forinstéllt varde: 0
Processparame- Gasforstromningstid
trar gasinstalin- Enhet: S
ingar Installningsomrade: 0-99
Forinstallt varde: 0,1

Gasefterstromningstid

Enhet: s
Installningsomrade: 0-99
Forinstallt varde: 0,5

Gasflode (med tillvalet OPT/i Gas controller)

Enhet: I/minut
Installningsomrade: 0,5-30,0
Forinstallt varde: 15,0

OBS! Vid hoga gasflodesinstallningar (t.ex. 30 I/min), kontrollera att gasfoérsorjningen till
utrustningen klarar att leverera tillracklig volym/tid.

Gasfaktor for gasblandningar (med tillvalet OPT/i Gas controller)

Enhet: -
Installningsomrade: Auto/0,90 - 20,0
Forinstallt varde: Auto

OBS! Nar standarddgasblandningar enligt stroémkallans synergilinjer anvands, valjs gas-
faktorn automatiskt.

48



Processpara-
metrar for pro-
cesstyrning

Intrangningssta-
bilisering

Foljande processparametrar for processtyrning kan stéllas in:

* Intrdngningsstabilisering.

» Baglangdsstabilisering.

+ Kombination av intrangningsstabilisering och baglangdsstabilisering.

* Installning for maximal tillaten forandring av trédmatningshastigheten, for att fa en
stabil och likformig intrdngning vid varierande tradutstick.

Parametern ar tillganglig vid WP PMC (Pulse Multi Control) och WP LSC (Low Spatter
Control).

Enhet: m/min

Installningsomrade: 0-10.0

Forinstallt varde: 0

0 Intrangningsstabilisering ar avstangd, tradmatningshastigheten halls konstant.

0,1-10 Intrangningsstabilisering ar aktiv. Svetsstrommen halls konstant.

Exempel: intrangningsstabilisering = 0 m/min (avstangd).

HA]

X

ER—.

"

Vid férandringar av kontaktrorsavstandet (h), andras resistansen i svetsstromkretsen, pa
grund av det férandrade tradutsticket (S1-S2).

Konstantspanningskarakteristiken for konstant baglangd, gor att strommens medelvarde
andras och med den intrangningen (X1-X2).

W
W

Exempel: intrangningsstabilisering = n m/min (aktiv).

A

I

1 |
! !

| ot
e |

|

| |

I |

] |

| |

I |

© ON
51 &2 52 x1 =xZ

Genom att specificera ett varde for intrangningsstabiliseringen, fas en konstant baglangd
utan stora stromandringar om tradutsticket varierar. Intrangningsprofilen ar nastan
ofdrandrad (X1=X2).
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Baglangdsstabili-
sering

Exempel: Intrangningsstabilisering = 0,5 m/min (aktiv)

oj o
’7 1
"J '_ ! -
s B e ©) © O

A

5, [
] 0,5 m/min

-
! 3
i

Intrangningsstabilisering = 0,5 m/min (aktiv). Fér att minimera stromandringar med vari-
erande tradutstick, minskas eller 6kas tradmatningshastigheten med upp till 0,5 m/min
(installt varde).

| exemplet fas en stabiliseringseffekt utan stromandring upp till det installda vardet 0,5 m/
min (position 2).

| = svetsstrom Vo = tradmatningshastighet

Baglangdsstabiliseringen tvingar fram en, svetstekniskt fordelaktig, kort ljusbage genom
att reglera kortslutningarna och haller denna stabil &ven vid varierande i tradutstick.

Funktionen ar tillganglig med tillvalet WP PMC (Welding Process Puls Multi Control).

Enhet: -
Installningsomrade: 0,0-2,0
Forinstallt varde: 0,0
Exempel:

1. Baglangdsstabilisering = 0,0
2. Baglangdsstabilisering = 0,5
3. Baglangdsstabilisering = 2,0

Aktivering av baglangdsstabilisering minskar baglangden tills kortslutning intraffar. Kort-
slutningsfrekvensen regleras sedan och halls konstant.

En 6kning av baglangdsstabiliseringens varde ger en kortare bage (L1>L2>L3) och for-
delarna med en kort, stabil och kontrollerad ljusbage utnyttjas effektivt.
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Intrangnings-

stabilisering och
bagléangdsstabili-

sering kombine-
rade

Baglangdsstabilisering vid varierande svetsprofil och position.

Exempel: tradutsticket varierar.

Baglingdsstabilisering utan intrang-
ningsstabilisering

Ingen baglangdsstabisering
Skillnader i svetsprofil eller position, kan
ha en negativ inverkan pa svetsresultatet.

Baglangdsstabilisering aktiverad

Da antalet kortslutningar och deras varak-
tighet regleras, kommer ljusbagen att ha
samma egenskaper aven om svetsprofil
och position férandras.

Baglangdsstabilisering med intrdng-
ningsstabilisering

L

;

=

=)
ag

=

L]

O

t[s]

I...svetsstrom VD...tradhastighet U...svetsspanning

Fordelarna med en kort ljusbage bibehalls,
aven vid varierande utstick, da kortslut-
ningsegenskaperna ar oférandrade.
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*...antal kortslutningar  As...utsticksskillnad

Om utsticket varierar och intrangningssta-
biliseringen ar aktiv, blir aven intrangning-
en den samma, medan baglangdsstabilise-
ringen reglera kortslutningarna.



R/L kompense-
ring

R/L métning ska goras nar utrustningen tas i bruk for forsta gangen och nar nagon kom-
ponent i svetsstromkretsen, t.ex. slangpaket, mellanledare etc., byts.

Nar matningen genomforts, lagras varden for svetsstromkretsens resistans och induk-
tans och stromkallan kompenserar sedan for spanningsfallet som uppstar under svets-
ning.

SN, % 3 AlMg 5 universal ‘ 08:53

MIG Pulse 2.31ep 11 100% Ar @ 1.2Zmm 07.08.17
Welding

Weld-Start /
Weld-End Gas-Setup

RIL-check |

Process control hent

4

TIGIMMAISMAW @/

nchropulse

Setup

Process mix

1. Valj "Processparametrar” i vanstra kolumnen.

2. Valj "R/L inméatning”, varden for resistans och induktans fran féregdende matning
visas.

3. Valj "Nasta” (eller tryck in installningsratten eller brannarens avtryckare), andra ste-
get i guiden visas.

4. F0lj instruktionerna pa displayen.

VIKTIGT! Kontaktytorna aterledarklamma-arbetsstycke och kontaktror-arbetsstycke
maste vara rena.

5. Valj "Nasta” (eller tryck in installningsratten eller brannarens avtryckare), tredje ste-
get i guiden visas:

6. Folj instruktionerna pa displayen.

7. Valj "Nasta” (eller tryck in installningsratten eller brannarens avtryckare), fjarde ste-
get i guiden visas:

8. Folj instruktionerna pa displayen.

9. Tryck in brénnarens avtryckare (eller valj "Nasta” eller tryck in instéllningsratten).
Efter genomford matning visas aktuella varden.

10. Valj "Avsluta” eller tryck in instéllningsratten.
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Processparamet-
rar MMA

Startstromstid

Enhet S
Installningsomrade 0,0-2,0
Forinstallt varde 0,5
Karakteristik

Enhet: -IAIV/-

Installningsomrade:

I-konstant / 0,1-20,0 / P-konstant

Forinstallt varde: I-konstant
1.
2.
con-20 A/V
b U (V)
I (4) 3
L EGK L Eﬂ 4
L 5). 4 e
")
L i T e ‘5—-}::-; iy 5.
it e W 6.
T {"I’) @ "
. —— 7.
0 100 200 300 400 II('A) 8.

Arbetslinje for MMA-elektrod.
Arbetslinje for MMA-elektrod med
langre ljusbage.

Arbetslinje for MMA-elektrod med
kortare ljusbage.
Konstantstromskarakteristik (I-kon-
stant).

Fallande karakteristik (0,1-20,0).
Karakteristik med konstant effekt (P-
konstant).

Exempel pa installd dynamik vid ka-
rakteristiken I-konstant (4).

Exempel pa installd dynamik vid
karakteristikerna 0,1-20,0 / P-konstant
(5 & 6).

I-konstant: installd svetsstrom kommer att hallas konstant oavsett bagspanning. Lamplig
for rutila och basiska elektroder.

0,1-20,0 A/V: ger fran en brant fallande (0,1 A/V), till en flack karakteristik (20 A/V). En
flack karakteristik rekommenderas bara for vissa cellulosaelektroder.

P-konstant: ger en konstant ljusbagseffekt oavsett bagspanning och strém, vilket resulte-
rar i en hyperbolisk karakteristik. Karakteristiken ar lamplig for vissa cellulosaelektroder
och kolbagsmejsling. Vid kolbagsmejsling bér dynamiken stallas till 100.

() 1.
Uy ta}(iQ 2.
&0 T ‘.E.E} 3.
%

U "i . — ""_'[2}
(a) Mo 4.

O St . s () -
- O o _m s
an 4 e 9_.-—' .
o — (c) ’

L — 4)
o ] =) 7
e il
" 00| | 200 300 w0 1A 8
l,-50% 1+ Dynami

Arbetslinje for MMA-elektrod.
Arbetslinje for MMA-elektrod med
langre ljusbage.

Arbetslinje for MMA-elektrod med
kortare ljusbage.
Konstantstromskarakteristik (I-kon-
stant).

Fallande karakteristik (0,1-20,0).
Karakteristik med konstant effekt (P-
konstant).

Exempel pa installd dynamik vid ka-
rakteristiken I-konstant (4).
Exempel pa installd dynamik vid ka-
rakteristikerna 5 & 6.

9. Mdjlig stromférandring beroende pa spanningsférandring vid karakteristikerna 5 & 6.

a. Arbetspunkt med en lang ljusbage.
b. Arbetspunkt med installd svetsstrom.
c. Arbetspunkt med en kort ljusbage.
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Processparamet-
rar TIG

Anti-Stick

Enhet: -
Installningsomrade: off/on
Forinstallt varde: on

Om ljusbagen blir for kort, kan bagen slockna och elektroden fastna i arbetsstycket. Om
det sker, forhindrar Anti-Stick funktionen att elektroden branns sénder genom att sla av
svetsstrommen efter 1,5 s. Efter att elektroden lossats, kan svetsningen aterupptas.

Spédnningsbegransning

Enhet: \%
Installningsomrade: 20-90
Forinstallt varde: 90

Bagspanningen ar ett resultat av baglangden. Vid svetsslut lyfts elektroden bort fran
arbetsstycket och bagen slocknar vid ett avstand, dar stromkallan inte langre kan ge
tillrackligt hog spanning for att halla den tand. Genom att begransa den maximala span-
ningen, kan bagen slackas med ett kortare lyft av elektroden.

VIKTIGT! Om bagen ofta slocknar oavsiktligt, kan det bero pa att spanningsbegrans-
ningen satts till ett for lagt varde.

Spédnningsbegransning

Enhet: \%
Installningsomrade: 10,0-30,0
Forinstallt varde: 14

Bagspanningen ar ett resultat av bagens langd. Vid svetsslut lyfts elektroden bort fran ar-
betsstycket och bagen slocknar vid en langd, dar stromkallan inte langre kan ge tillrack-
ligt hog spanning. Genom att begransa den maximala spanningen, kan bagen slackas
med ett kortare lyft av elektroden.

ComfortStop kéanslighet

Enhet: -V
Installningsomrade: off / 0,1-1,0
Forinstallt varde: 0,8

Vid svetsslut pabdrjas en slope-down, om bagspanningen tillfalligt 6kar med mer an ett
fordefinierat varde. Genom att lyfta brannaren nagot och sedan ater sénka den, aktiveras
ComfortStop funktionen.

Sekvens:

— | Svetsa.

Lyft brénnaren nagot vid svetsslutet, sa att baglangden 6kar markbart.

/H\ Sank darefter brannaren igen, sa att baglangden minskar markbart. Det akti-
N verar ComfortStop-funktionen.

/| Hall kvar brannaren pa samma avstand. Svetsstrommen sanks kontinuerligt
j (down-slope) tills dess att ljusbagen slocknar.
OBS! slope hastigheten ar forinstalld och kan inte andras.
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Processparamet-  Aktivera /stdng av SynchroPulse

rar SynchroPulse  Enhet: -
Installningsomrade: off/on
Forinstallt varde: off

Tradmatningshastighet

Enhet: m/min
Installningsomrade: 1,0/25,0
Forinstallt varde: 5,0

Tradmatningsskillnad SynchroPulse
Vid SynchroPulse 6kar/minskar tradmatningshastigheten med installt varde. Funktioner-
na anpassar sig automatiskt till installd tradmatningshastighet.

Enhet: m/min
Installningsomrade: 0,1/6,0
Forinstallt varde: 2,0

Frekvens for SynchroPulse

Enhet: Hz
Installningsomrade: 0,5-3,0
Forinstallt varde: 3,0

Pulsbreddsfaktor (h6g)
Den hoégre arbetspunktens tidsandel av en SynchroPulse period.

Enhet: %
Installningsomrade: 10-90
Forinstallt varde: 50

Bagléngdskorrigering hog
Baglangdskorrigering for den hogre arbetspunkten.

Enhet: -
Installningsomrade: -10 till +10
Forinstallt varde: 0

- Kortare bage

0 Neutral baglangd

+ Langre bage

Bagléngdskorrigering lag
Baglangdskorrigering for den lagre arbetspunkten

Enhet: -
Installningsomrade: -10 till +10
Forinstallt varde: 0
- Kortare bage
0 Neutral baglangd
+ Langre bage
v, [m/min] 1/F (4)

25 % 75 %

(6)

(2)...-..'

Exempel pa SynchroPulse férlopp, Pulsbreddsfaktor (hdg) = 25%

(7)

t[s]
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Processparamet-  Fdljande instéliningar kan gdras under ProcessMix:

rar ProcessMix

1 [A] *
V. ::{;.:‘i'i’i'!

H)'T_' !
i

PMC mix

MixProcess PMC / LSC. En svalare LSC fas f6ljs av en hetare PMC fas under en cykel.

i

PMC mix drive

(VAVAVANAVANAV

(2) l_!

|

(3)

tirs]

MixProcess PMC / trédmatningsreversering. En svalare fas med lag strém féljs av en hetare PMC fas.

IFA”. P

]

[

(1)

CMT mix

[

[

¢

L—

(2)

JUUL
]

(3)

t [ms]

MixProcess CMT / PMC. En svalare CMT fas féljs av en hetare PMC fas under en cykel.

1. Effektkorrigering svalare fas.

2. Tidskorrigering svalare fas.

3. Tidskorrigering hetare fas.

Tradmatning

Hastighet hamtad fran svetsparametrarna.

Enhet:
Installningsomrade:

m/min

1,0-25,0

Tradmatningshastigheten kan specifieras och @ndras under ProcessMix parametrarna.
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Bagléngdskorrigering

Hamtad fran svetsparametrarna.
Installningsomrade: -10,0 - +10,0

Baglangdskorrigeringen kan specifieras och andras under ProcessMix parametrarna.

Puls / dynamikkorrigering

Hamtad fran svetsparametrarna.
Installningsomrade: -10,0 - +10,0

Baglangdskorrigeringen kan specifieras och andras under ProcessMix parametrarna.
Vid CMT mix: positivt korrigering ger en hogre pulsspanning under PMC fasen och en
langre tillbakadragning av traden under CMT fasen (langre ljusbage). En negativ korrige-
ring resulterar i det motsatta.

Puls/ dynamikkorrigering

Hamtad fran svetsparametrarna.
Installningsomrade: -10,0 - +10,0

Puls/ dynamikkorrigeringen kan specificeras och &ndras under ProcessMix parametrar-
na.

Vid CMT mix: positivt korrigering ger en hogre pulsenergi (hdgre pulsstrdm och puls-
faktor) och sankt pulsfrekvens under PMC fasen. En negativ korrigering resulterar i det
motsatta.

Tidskorrigering hetare fas
Andrar tiden fér den hetare fasen av MixProcessen.

Installningsomrade: -10,0 - +10,0
Fabriksinstallning: 0

En positivt korrigering ger sankt cykelfrekvensen och PMC fasen blir langre. En negativ
korrigering resulterar i det motsatta.

Tidskorrigering svalare fas
Andrar tiden for den den svalare fasen av MixProcessen.

Installningsomrade: -10,0 - +10,0
Fabriksinstallning: 0

En positivt korrigering ger sankt cykelfrekvensen och LSC fasen blir [dngre. En negativ
korrigering resulterar i det motsatta.

Effektkorrigering svalare fas
Andrar energitillférseln under den svalare fasen.

Installningsomrade: -10,0 - +10,0
Fabriksinstallning: 0

En positivt korrigering ger en hogre tradmatningshastighet och darmed 6kad energitillfor-
sel under den svalare LSC fasen.
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Processparametrar for komponenter och overvakning

Processparamet-
rar for kompo-
nenter

Systemkalib-
rering

Starta system-
kalibreringen
manuellt

Kylarfunktion

Bestammer om kylanlaggningen ska vara pa, av eller styras automatiskt.
Enhet: -

Installningsomrade: eco / auto / pa / av (beroende pa kylartyp)
Forinstallning: auto

Filtertid flodesvakt
Installning av fordrojningstid for larm fran flodesvakt.

Enhet: S
Installningsomrade: 5-25
Forinstéalining: 5

Kalltradmatningshastighet

Installning av tradmatningshastighet for frammatning av trad utan gas och svetsspanning
Enhet: m/min

Installningsomrade: min — max, beroende av matarverkstyp

Forinstallt varde: -

TouchSensing kanslighet

Instalining for sékfunktions kanslighet, fér anpassning till olika ytor och yttre faktorer.
Enhet: -

Installningsomrade: 1-10

Forinstallning: 1

1 For rena ytor, h6g immunitet mot stérningar.

10 For t.ex. oxiderade ytor. Kansligare for stérningar.

OBS! TouchSensing ar ett tillval.

Tand time-out

Max tillaten utmatad tradlangd utan tdndning, innan sakerhetsévervakningen loser ut.
Enhet: mm

Installningsomrade: off/ 5-100

Forinstallning: off

Om mer an en matarmotor finns i systemet, krévs en systemkalibrering fér bibehallen
processtabilitet. Efter installation av t.ex. push-pull enhet eller avhasplingsmatarverk, ska
kalibrering goras. Ett meddelande om detta visas. Tryck "Ok” och folj instruktionerna pa
skarmen.

3 |amgs universal

10:08
MIG Pulse 2.51ep 11 100% Ar 9 12mm 11 100% Ar © 1.2mm 07.08.17

[\ g |NMgS universal

MIG Pulse 2:step

Components system adjust
VR
-~
Arc break watchdog wirﬁ%
settings L con ip (Q,

Weld-Start /

Weld-End Gas-Setup

RiL-check |

Process control alignment

Wire stick Wire end
work piece l monitoring

TIG/IMMAISMAW
Setup

Synchropulse

Starta systemkalibreringen manuellt:

1. Valj "Processparametrar”.

2. Valj "Komponenter & 6vervakning”. En 6versikt med processparametrar for kompo-
nenter och dvervakning visas.

3. Valj "Systemjustering”. Om en kalibrering kravs, visas instruktioner for hur denna ska
utforas. Nar stegen fullfoljts, bekraftas detta pa skarmen.

4. Valj "Avsluta” eller tryck ratten for att lamna kalibreringsguiden.
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Installningar for e L Vo
MIG Puls 2.step

! B er o o\ Yy |amgs universal
bagavbrottsvakt

os58 008
09847 ctuce  amep | H100%AT @ 12mm 070917

Weld-Start /

Weld-End Gas-Setup

RiL-check |

Process control alignment

- Wire end
TIGJ'MSI\::‘LEMAW Synchropulse monitoring N

Valj "Processparametrar”.

Valj "Komponenter och 6vervakning”.

Valj "Bagavbrottsvakt”.

Valj 6nskad installning med ratten och tryck for att bekrafta (bakgrunden blir bla).
Stall in dnskat varde med ratten och tryck for att bekrafta.

Al

Bagavbrott reaktion = Ignorera.
Strémkallan ar fortsatt aktiv och inget felmeddelande ges.

Bagavbrott reaktion = Error.
Svetsningen avbryts och ett felmeddelande ges.

Leveransinstallning: Ignorera.

Installningsomrade bagavbrottstid: 0-2,00 s.
Ett bagavbrott langre an den installda tiden, ger en felregistrering.

6. Valj "Ok” for att aktivera bagavbrottsvakten.

Overvakning trad == 18 gz oy mo e AP [N
fast i kontaktror

Components
Weld-Start |
Weld-End Gas-Setup

RIL-check / Arc break watchdog

Process control S ent A = settings _L .

TIG/IMMAISMAW

Setup Synchropulse

Valj "Processparametrar”.

Valj "Komponenter och évervakning”.

Valj "Trad fast i k-ror”.

Valj 6nskad installning med ratten och tryck for att bekrafta (bakgrunden blir bla).
Stall in dnskat varde med ratten och tryck for att bekrafta.

Tk W=

Trad fast i k-rér = Ignorera. Overvakningen inaktiv

Trad fast i k-ror = Error. Processen avbryts om traden fastnat.
Leveransinstallning: Ignorera.

0BS! Overvakningen fungerar bara vid kortbagsprocesser.

Filtertid: 0,5 - 5,0 s.

En tid langre an den instéllda, utan att en kortslutning har detekteras, ger en felre-

gistrering.

6. Valj "Ok” for att aktivera dvervakningen.
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Overvakning
trad fast i arbets-
stycke

Tradslutsvakt

universal
@ 1.2mm

[~ S ¢

G Puise zsiep

AIMg 5

09:58
11 100% Ar 07.0017

Weld-Start /

Weld-End Gas-Setup

RIL-check |

Process control alig nt

TIG/IMMAISMAW
Setup

Synchropulse

Valj "Processparametrar”.
Valj "Komponenter och 6vervakning”.
Valj "Trad fast i arbetsstycke”.

Al S

3

MIG Puise 2-s1ep

AlMg 5
11 100% Ar

universal
9 12Zmm

Components

Arc break watchdog

settings l

Wire stick
work pie

Valj 6nskad installning med ratten och tryck for att bekrafta (bakgrunden blir bla).
Stall in 6nskat varde med ratten och tryck for att bekrafta.

Trad fast i arbetsstycke = Ignorera. Overvakningen inaktiv

Trad fast i arbetsstycke = Error. Processen avbryts om traden fastnar.

Leveransinstallning: Ignorera.

6. Valj "Ok” for att aktivera dvervakningen.

a1y

WG Pulse 2s1ep

widing
elcin -

AlMg 5

universal
11 100% Ar

09:58
@ 1.2mm o7.09.17

Weld-Start |

Weld-End Gas-Setup

RiL-check |

Process control alignment

TIGIMMAISMAW
Setup

Synchropulse

Valj "Processparametrar”.
Valj "Komponenter och évervakning”.
Valj "Tradslutsvakt”.

Ll

Wire end reaction for ring sensor

(1) error :

Wire end reaction for drum sensor {2} error

Wire end reaction for wire spool

{3} errar

universal

10:06
8 12mm 07.00.37

+§ |amgs
Jsep | 11100% Ar

Components system adjust

Arc break watchdog

e L

Wire stick

work piece ;ﬁ—

Valj dnskad instéllning for installerade sensortyper med ratten:

1.  Reaktion for ringsensor OPT/i WF R WE,

4100878CK

2. Reaktion for sensor OPT/i WF R drum,
4100879CK

3. Reaktion Ringsensor OPT/i WF R WE tradslut,
4100869CK

5. Tryck ratten for att bekrafta (bakgrunden blir bla).
6. Stall in med ratten och tryck den for att bekrafta.

Reaktion = Ignorera. Overvakningen inaktiv

Reaktion = Error. Svetsning avbryts direkt vid larm.

Reaktion = Efter svetsslut. Stromkallan stoppar vidare svetsningen efter den paga-

ende svetsens slut.
Leveransinstalining: Error.

7. Valj "Ok” for att aktivera 6vervakningen.
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Forinstallningar

Allmant

Oversikt

Stélla in sprak

Stilla in enheter

OBS! Mjukvaror uppdateras standigt, sa darfér kan er utrustning ha funktioner
som inte beskrivs har och vice versa. Vissa illustrationer kan ocksa avvika nagot
fran er utrustning, men kontrollernas funktioner &r de samma.

Under "Forinstallningar” finns foljande:

o Visa: sprak, enheter/standard, tid & datum, easyjob, systemdata och synergilinjer.

o System: information, fabriksaterstallning, I16senord for webbsida, mandveralternativ,
natverksinstallningar och stromkallekonfiguration.

¢ Dokumentation: grundinstaliningar, loggbok, gransvardesdvervakning.

¢ Administration: anvandarhantering.

Forinstallningar - Visa

1. Valj "Forinstallningar” (Default) i vanstra kolumnen.
2. Valj"Visa” (View) i hdgra kolumnen.
3. Valj "Sprak” (Language), en lista 6ver tillgangliga sprak visas.

[ 1L ¥

MIG Pulse 2:step

universal

AlMg 5 10:08
11 100% Ar @ 12mm 06.08.17

4. Valj dnskat sprak med installningsratten.
5. Bekrafta valet genom att trycka pa "Ok” eller trycka in ratten.

a1l |AIMg5 universal
MIG 2-step

10:00
11 100% Ar B 12mm 08.0817

\ Synergic lines

@

1. Valj "Forinstaliningar” (Default) i vanstra kolumnen.

2. Valj"Visa” (View) i hdgra kolumnen.

3. Valj "Enheter”.

4. Valj bnskade enheter och standard. EN foljer europeiska standarder for beteckningar
pa tillsatsmaterial etc., AWS amerikanska dito.

5. Bekrafta valet genom att trycka pa "Ok”.
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3tatllla in tid och e 1 e |
atum

Units | Standards

Valj "Foérinstallningar”.

Valj "Visa”.

Valj "Tid & datum”.

Ga till det som ska &ndras med ratten.

Tryck ratten for att andra.

Andra med ratten.

Tryck in ratten for att bekrafta.

Bekrafta valet genom att trycka pa "Ok” eller trycka in ratten.

PN DD =

11 100% Ar ® 1Zmm

Visa systemdata e 43| |

WIG Pulsa 25100

1. Valj "Forinstaliningar”.
2. Valj Visa”.
3. Valj "Systemdata”, aktuell data visas.

_i_"’ Aktuell ljusbagseffekt i kW for att berakna tillford elektrisk effekt:

E= IP/vs

E= Tillférd elektrisk energi i kd/cm
IP= Bageffekt i kW
vs= Svetshastighet i cm/s

Aktuell ljusbagsenergi i kd. Summering av ljusbagseffekt for att berakna tillférd varme
A= under den sist utforda svetsen. Om svetsens langd ar kand beraknas den elektriska
varmetillforseln enligt: E=IE/L.

E=Tillford elektrisk energi i kd/cm
IP=Béagenergi i kd
L=Svetslangd i cm

Aktuell motorstrom i ampere matarverk1 (matarverket narmast ljusbagen).
Aktuell motorstrom i ampere matarverk?2 (t.ex. bakre matarverk vid push-pull system).
Aktuell motorstrom i ampere matarverk3 (t.ex. avhasplingsmatarverk).

®O®
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Aktuellt flode i kylkrets (med tillvalet OPT/i CU Fldde/tempsensor).

] Aktuell kylvatsketemperatur (i returflédet) i kylare (med tillvalet OPT/i CU Fl6de/tempsen-
1 sor).

i Aktuellt skyddsgasflode (med OPT/i gasstyrning installerad)
_‘_@ Bagtid i h.
WO stromkallan totala drifttid.

Trycka "OK” for att aterga.

Visa synergilinjer e 4 s niersal

MIG Pulse 2:step

Tryck "Forinstéllningar”.

Tryck "Visa”.

Tryck "Synergilinjer.

Valj 6nskat alternativ. Aven &ldre ersatta synergilinjer kan véljas nar materialinstéll-
ning gors.

5. Tryck "Ok” for att lamna.

B =

}hsa utrl{stnlngs- A 2 1 i
information

Information
0

Network settings Power source PR
g configurations

Valj "Foérinstallningar”.

Valj "System”.

Valj "Information”, aktuell information visas.
Trycka "Ok” for att aterga.

=
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Forinstallningar - System

Aterstill till fa-
briksinstéllningar

Aterstill 16senor-
det till websidan

Manoveralterna-
tiv, special 4-takt
”Guntrigger &
OPT/i GUN

=

Ll e

&N f§ | amgs universal |

MIG Fulse 2atep | 11100%Ar ? 12mm

114
M.1047

Valj "Foérinstallningar”.

Valj "System”.

Valj "Aterstall fabriksinstéliningar”. En dialogruta visas och kraver en bekraftelse.
For att aterstalla, tryck "Ja”. Processparametrar och maskinforinstaliningar aterstalls
och en dversikt visas.

amN 3 | amgs universal

TR astep | 11100% Ar 2 12mm
Walding

Valj "Foérinstallningar”.

Valj "System”.

Valj "Lésenord websida”. En dialogruta visas och kraver en bekraftelse.
Tryck "Ja” for att aterstalla till:

Anvandarnamn: admin

Ldésenord: admin

Om utrustningen har tillvalet OPT/i GUN trigger installerat, kan specialfunktioner fér Job-
Master brannare stallas in under "Forinstallningar” > Mandverlage. Utan tillvalet kan en
funktion for jobbvaxling via avtryckaren valjas.

3 |amgs universal 114
MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 9 1.2mm 201017

Information Restore factory

parameter:
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Manoveralter-
nativ, special
4-takt "Guntrig-
ger & OPT/i GUN

Manuell natverks-
instéllning

Special 4-takt = Guntrigger.

Med JobMaster slangpaket och mandverldge "Special 4-takt” och funktionen "Guntrigger”
aktiverad, gar det att vaxla mellan jobb, inom en fordefinierad jobbgrupp, under paga-
ende svetsning. Jobbgruppen definieras av en tom minnesplats efter sista jobbet, t.ex.
Jobbgrupp 1: jobbnummer 3/4/5 varefter jobbnummer 6 &r tom etc.

o Svetsstart borjar alltid med jobbgruppens lagsta nummer.

o Gatill nasta jobb med en snabb (<0,5 s) intryckning av avtryckaren.

o For att avsluta svetsning, hall avtryckaren inne > 0,5 s.

o Byt jobbgrupp genom att halla installningsknappen pa JM-brannaren intryckt > 5 s.

\ >5s

Specialdisplay for JobMaster = Till.

Nar funktionen har aktiverats, kan foéljande andras pa JobMaster brannaren:
e Mandverlage.

e SynchroPulse.

e Gasspolning.

Avtryckare jobbval = Till.
Om utrustningen har tillvalet OPT/i GUN trigger installerat, kan specialfunktioner fér Job-
Master brannare stallas in under "Forinstallningar” > Mandverlage.

Med funktionen aktiverad gar det att vaxla mellan jobb, inom en férdefinierad jobbgrupp,
saval under svetsning som under tomgang. Jobbgruppen definieras av en tom minnes-
plats fore forsta och efter sista jobbet, t.ex. Jobbgrupp 1: jobbnummer 3/4/5 med jobb-
nummer 2 och 6 tomma.

Svetsstart borjar alltid med jobbgruppens lagsta nummer.

Ga till nasta jobb med en snabb (<0,5 s) intryckning av avtryckaren.

For att avsluta svetsning, hall avtryckaren inne > 0,5 s.

Ga till nasta jobbgrupp med tva snabba intryckningar av avtryckaren (2 x <0,3 s).

L N ‘ aimg 5
MIG Pulse zstep | M 100%Ar
Wolding

Restore factory

settings 0

Mode Setup

s -

Network settings

L2 .
o T @

Power source
configurations

Valj "Foérinstallningar”.

Valj "System”.

Valj "Natverksinstéllningar”. En dversikt visas och om DHCP &r aktiv, visas IP-
adress, natverksmask och standard gateway nedtonade och kan inte &ndras.
Ga till DHCP med ratten.

Inaktivera genom att trycka in ratten.

Ga till 6nskad instéllning med ratten.

Tryck in ratten.

Skriv in varde med knappsatsen.

. Bekrafta med "OKk”.

0. Tryck "Spara for att aktivera andringarna.

D=

=00 N O !
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Konfigurera e e
stromkalla

o o\ f3 |amgs ume||

omoz
mopuse  zwep | 11 200%Ar © 12mm 10318

Power source configuration
Restore factory

P

Website password Mode Setup

-

Name:

Location:

Network settings. Power source
" configurations
@ T @ i

.

[ cancst | Additional:

Valj "Foérinstallningar”.

Valj "System”.

Valj "Konfigurera stromkalla”.

Ga till 6nskad rad med installningsratten.

Valj genom att trycka in ratten.

Skriv in 6nskad text med tangentbordet (max 20 tecken).
Skriv in varde med knappsatsen.

Tryck "Spara for att aktivera andringarna.

PN DD =

Forinstéallningar - dokumentation

OBS! kraver tillvalet OPT/i limit monitoring.

Stéll in samp-
lingshastigheten

AlMg 5 universal
11 100% Ar © 12mm

[ N ¢

Valj "Forinstallningar”.

Valj "Dokumentation”.

Valj "Grundinstallningar”.

Tryck ratten och stéll in samplingshastigheten genom att vrida den.
Off: ingen sampling, endast medelvarden lagras.

0,1 - 100,0 s: dokumentation lagras med installd samplingshastighet.
5. Bekrafta med "Ok”.

=

Se loggboken Valj "Foérinstallningar”.
Valj "Dokumentation”.
Valj "Loggbok”. Loggen visar svetsar och / eller handelser. Féljande data finns ocksa

loggade:

Rl i

3. .i“— Job

mimin kJ No.

(2) (3) (@) 5y ) @M (8 @)

(1

1. Svetsnummer 6.  Svetsspanning

2. Datum 7. Tradmatningshastighet
3. Klockslag 8. Bagenergi

4. Svetstid 9. Jobbnummer

5 Svetsstrom

Tryck "Ok” for att [lamna loggboken.
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Aktivera / stang
av gransvardeso-
vervakning

Allmant

Begrepp och
termer

Fordefinierade
roller

[ L 2N AlMg § uni wersa]

MIG Pulse 2: ”gp 11 100% Ar 9 1. me mn; 17

Wlding
LugbOOK

Limit momtormq

on

Valj "Forinstallningar”.

Valj "Dokumentation”.

Valj "Gransvardesoévervakning”.

Tryck ratten och valj gransvardesévervakning "av” eller "pa”.
Bekrafta med "Ok”.

Al

Forinstadllningar - administration

Anvandarorganisering kan vara férdelaktig nar en utrustning anvands av flera personer.
Anvandare tilldelas olika roller och identifierar sig med NFC nycklar. Vilken roll en anvan-
dare ges, kan bero pa utbildningsniva, erfarenhet etc.

Administratér har obegransad tillgang till funktioner och kan:
e Skapa roller.

» Andra och organisera anvandardata.

o Tilldela atkomstrattigheter.

e Ta data backup etc.

Anvéndarorganisering omfattar alla anvandare registrerade i stromkallan, med olika
roller beroende pa t.ex. utbildningsniva, erfarenhet m.m.

NFC nyckel ar ett kort eller nyckelring, som anvandaren identifierar sig med, genom att
halla det mot strémkallans frontpanel. NFC nycklar ska vara personliga.

Roller ar olika anvandartyper med varierande atkomst till stromkallans funktioner.

Under forinstallningar / Administration / Anvandarorganisering, finns tva roller fordefini-
erade vid leverans:

Administratér med obegransad atkomst till funktioner. Denna roll kan inte raderas,
dopas om, eller andras. Anvandaren som innhar administratorsrollen kan tilldela namn,
sprak, enheter, webblésenord och dela ut NFC nycklar. Sa fort administratoren tilldelat
nagon en nyckel, aktiveras anvandarorganiseringen.

Last med tillgang till svetsprocesser, men inte till processparametrar och forinstallningar.
Denna roll kan inte raderas, dépas om, eller andras. Den kan inte heller tilldelas en NFC
nyckel.

Om den fordefinierade rollen Administrator, inte tilldelats nagon NFC nyckel, kommer
samtliga nycklar att kunna lasa / lasa upp stréomkallan.
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Administrator och skapa roller

Rekommendatio- Det ar viktigt att arbeta systematiskt, da roller och NFC nycklar skapas.

ner for att skapa

roller och anvén- Fronius rekommenderar att det alltid finns tva administratérsnycklar och att en av dem

dare forvaras pa ett sakert stalle som back-up, om den andra skulle férsvinna eller forstoras.
Utan administratorsnyckel kan stromkallan i varsta fall bli obrukbar.

Gor s& har:

1. Skapa tva likvardiga administratorsroller, sa att det fortfarande finns majlighet till full
behdrighet om en av nycklarna forsvinner.

2. Overvag fler roller:

- Hur manga roller kravs?

- Vilka rattigheter ska rollerna ha?

- Hur manga anvandare finns det?

Skapa rollerna.

Koppla anvandare till rollerna.

Kontrollera att anvandarnas NFC nycklar ger dem tillgang till rollerna de ar kopplade

till.

Al

Skapa adminis- OBS! Sa snart den fordefinierade rollen "Admin” tilldelats en NFC nyckel, aktive-
tratérsnyckel ras systemet for anvandarhantering.

oy $3 ‘ : am\ f§  amgs universal
MG asiep [

11 100% Ar @ 1Zmm

User management

H|

Valj "Forinstallningar”.
Valj "Administration”.
Valj "Anvandarhantering”.
Tryck in ratten.
Vrid ratten och valj "admin”.
Tryck in ratten.
Valj "NFC nyckel” med ratten.
Tryck in ratten; informationen som kommer att féras over till NFC nyckeln visas.
Hall NFC nyckeln mot lasaren och folj instruktionerna pa displayen.
. Valj Ok och en notis att anvandarhantering aktiverats visas.
. Valj Ok. Under admin / NFC nyckel, visas den tilldelade nyckelns nummer.

SEORONA N R D=

— O

For att skapa en andra administratérsnyckel:

- Kopiera "admin” (se avsnittet "Skapa anvandare” / "Kopiera anvandare”).
- Skriv in ett anvandarnamn.

- Tilldela en ny NFC nyckel.
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Skapa roller

universal
© 12mm

=

2]

1. Valj "Forinstallningar”.
2. Valj "Administration”.
3. Valj "Anvandarhantering.
4. Valj "Skapa roll” och tangentbordet visas.
5. Skriv in énskat rollnamn (max 20 tecken).
6. Bekrafta med "Ok” eller genom att trycka ratten.
7. Specificera funktioner som rollen far utfora:

- Valj funktion med installningsratten.

- Tryck ratten.

- Valj installning ur listan.

- Tryck ratten.
8. Vvalj"Ok”.

Mojliga funktioner for en roll
Funktion Installningsmojlighet

Rollnamn Andra rollnamn med tangentbordet
Tid innan automatisk utloggning av/ 30 s/ 60 s/ 10 min/ 30 min/ 1 h
Svetsning Inaktiverad/ aktiverad

Spara jobb =

Jobb

L0

Optimera jobb

Korrigera gransvarden

Spara forinstallningar for jobb

Svetsprocess

Process

Mandverlage

RNRNNNNNES

Material

Andra materialinstalining

Processparametrar

Allmant

Start- svetsslut

Gasinstallning

R/L méatning/ kompensering

ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ ﬂ
ele|ele(ele(RN(fe(e|@e|@|@|@|@

2N

Processtyrning
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Funktion

Installningsmojlighet

Processparametrar (fortsattning)

ﬂl

® 7

TIG/ MMA instéllningar ®
SynchroPulse ® 7
Processmix ® 7
Komponenter ® 7
Komponenter ® 7
Systemkalibrering V
Bagavbrottsdvervakning ® 7
Instéliningar trad fastnat ® 7
Tradslutsinstallningar ® 7
Forinstallningar ® 7
Display ©® 7
Sprak ® 7
Enheter/ standard ® 7
Tid och datum ® 7
EasyJobinstallningar ® 7
Systemdata V4
Karakteristiker ®
System ®
Information ®
Aterstall till fabriksinstéllningar Vi
Webbsidans l6senord = y
Installningar fér mandverlage ® 7
Fjarrdiagnosticering V
Natverksinstallningar ® 7
Strémkallekonfigurering ® 7
TWIN instaliningar ® 7
Dokumentation ® 7
Grundinstallningar ® 7
Loggbok ®©
Gransvardesdvervakning ® 7
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Funktion

Installningsmojlighet

Administration e 7
Anvandarhantering Vi
Webbsida ® 7

Arvarde ®
Datadokumentation ®
Jobbdata ® 7
Strémkalleinstalliningar ® 7
Processparametrar ® 7
Forinstallningar ® 7
Backup och aterstéllning V4
Backup och aterstallning ® 7
Automatisk backup ®
Visualisering signaler ®
Anvandarhantering ® 7
Export och import Vi
Oversikt e
Uppdatering V
Svetsprocess- funktionspaket ® 7
Oversikt karakteristiker ®
Displaydump ®
Webbsida anvandare Vi

Dold

©  Enbart lasrattighet

'4 Las och skrivrattighet
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Kopiera roll

oy, f§  |amgs universal
MIG Pulse 2.51p 1 100% A
‘Walding

PN DD =

[~ \N

1080
r 2 L2mm 08.00.17 T

- £ | qade

Limit monitoring

Valj "Foérinstallningar”.

Valj "Administration”.

Valj "Anvandarhantering.

Valj den roll som ska kopieras med ratten.
Valj "ny fran”.

Skriv in dnskat rollnamn (max 20 tecken).
Bekrafta med "Ok” eller genom att trycka ratten.
Specificera funktioner som rollen far utféra:
- Valj funktion med ratten.

- Tryck ratten.

- Valj installning ur listan.

- Tryck ratten.

Valj "Ok”.
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Skapa anvandare

Skapa en anvén-

dare

Kopiera anvan-
dare

[~ . ¥ | AlMg 5 universal ‘

2step

14:49
11 100% Ar @ 12mm 120817

) User management
»
lacked

[ [z

Valj "Forinstallningar”.

Valj "Administartion”.

Valj "Anvandarhantering”.

Valj "Skapa anvandare”, tangentbordet visas.

Skriv in 6nskat anvandarnamn (max 20 tecken).

Bekrafta med "Ok” eller genom att trycka ratten.

Mata in mer anvandardata:

- Valj installningar med ratten.

- Tryck ratten.

- Valj roll, sprak och enheter/ standard fran listan.

- Skriv in for- och efternamn, och webblésenord med tangentbordet.

8. Valj "NFC nyckel” med ratten.

9. Tryck ratten och den information som kommer att foras over till NFC nyckeln visas
10. Folj instruktionerna pa displayen och hall NFC nyckeln mot NFC lasaren, tills data-
overforingen bekraftats.

NN RPN

[N = ‘ steel universal
A-step.

121
MG Pulse M21Ar+15-20%C02 @ 1.2mm 11017

B

Valj "Foérinstallningar”.

Valj "Administartion”.

Valj "Anvandarhantering”.

Valj den roll, som den anvandare som ska kopieras, ar knuten till med ratten.
Tryck ratten.

Valj den anvandare som ska kopieras med ratten.
Valj "ny fran”.

Skriv in ett anvandarnamn (max 20 tecken).

. Bekrafta med "Ok” eller genom att trycka ratten.
10. Mata in mer anvandardata.

11. Tilldela en ny NFC nyckel.

12. valj "Ok”.

00N UT R W
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Andra roller och anvindare, inaktivera anvandarhanteringen

Andra roller o 4| |
A-step.

MIG Pulse

[ 2]
1. Valj "Forinstallningar”.
2. Valj "Administartion”.
3. Valj "Anvandarhantering”.
4. Valj roll som ska andras med ratten.
5. Valj "Andra anvandare/ roll”. Rollen éppnas och kan &ndras.
- Valj installningar med ratten.
- Tryck ratten.
- Andra rollnamn med tangentbordet.
- Valj funktionsinstallningar fran listan.
6. Valj "ok

Radera roll

Valj "Forinstallningar”.

Valj "Administartion”.

Valj "Anvandarhantering”.

Valj den roll som ska raderas med ratten.
Valj "Radera anvandare/ roll” med ratten.
Bekrafta radering.

1.
2.
3.
4.
5.
6.
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& ) |amgs universal

un 1050
Al 11 100% Ar 8 12mm 19.1017

Andra anvindare e 4

A 2
1. Valj "Forinstaliningar”.
2. Valj "Administartion”.
3. Valj "Anvandarhantering”.
4. Valj den roll som den anvandare som ska &ndras, ar knuten till med ratten.
5. Tryck ratten.
6. Valj den anvandare som ska andras.
7. Valj "Andra anvandare/ roll”. Rollen éppnas och funktioner kan andras.
- Valj parameter med ratten.
- Tryck ratten.
- Andra namn och webblésenord med tangentbordet.
- Valj installningar ur listan.
Byt ut NFC nyckel:
- Valj "NFC nyckel” med ratten.
- Tryck ratten.
- Valj "Ersatt”.
- Hall NFC nyckeln mot NFC lasaren tills kontakt bekraftats.
- Valj "Ok”.
8. Valj "ok

@Y, $$  see universal 12

MZ1Ar+15-20%C0Z @ 12mm 19,2047

Radera anvan-
dare

Valj "Foérinstallningar”.

Valj "Administartion”.

Valj "Anvandarhantering”.

Valj den roll som anvandare som ska raderas tilldelats.
Valj den anvandare som ska raderas.

Valj "Radera anvandare/ roll”.

Bekrafta raderingen.

NP
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Inaktivera anvan-
darhanteringen

Ll

oy f#3 Amgs universal

o721
WG Puise 2oep | 11100% Ar 9 12mm 051217
Edit user: “admin”

admin

administrator

English

metric

Valj den forinstallda "admin” anvandaren under Férinstaliningar/ Administration/
Anvandarhantering.

Valj "NFC nyckel med ratten”.

Tryck ratten, fragan om ni vill radera eller byta NFC nyckel visas.

Valj "Radera”, anvandarhanteringen inaktiveras och stromkallan lases. Stromkallan
kan nu lasas upp/ lasas med alla NFC nycklar.
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SmartManager - stromkallans webbsida

Allmant Strémkallan har en egen webbsida: SmartManager. Sa snart en dator ansluts via nat-
verkskabel, eller den integreras i ett natverk, kan den nas via sin IP-adress med en
browser, t.ex. Internet Explorer 10. Tillgangliga menyer ar beroende av konfiguration och
mjukvaruversion.

Exempel pa innehall:

o Aktuell systemdata o Visualisering av signaler
o Dokumentation o Oversikt
¢ Jobbdata o Uppdatering
o  Stromkallekonfiguration o Funktionspaket
e Back-up och aterstall o Oversikt karakteristiker
e Anvandarhantering o Displaydump
Anslut till strm- (SN asS ST 2 [T =
ké"ans o - = Information
SmartManager . | iz S i
Website %ﬂl Mode Setup o= ST SR e
= & -
Network settings Power source
% = . configurations
0] [+
1. Valj Foérinstallningar/ System/ Information. Notera IP adressen.
2. Skrivin IP adressen i webblasarens sokfalt.
3. Ange anvandarnamn / I6senord. Fabriksinstallning: admin / admin.
4. Bekrafta det visade meddelandet och stromkallans SmartManager visas.
Upplasnings- Vid inloggning till SmartManager, finns tva extra funktioner
funktion, glomt .
l16senord Starta upplasningsfunktion?

En stromkalla som lasts oavsiktligt, kan lasas upp med funktionen:
Klicka "Starta Upplasningsfunktion

En verifikationsfil skapas; klicka "Spara”

EN TXT fil sparas i datorns nedladdningsmapp:

unlock_SN (serienumret)_YYYY_MM_DD_hhmmss.txt

Skicka filen med epost till Fronius Technical Support: welding.techsupport@fronius.com.
Fronius kommer att returnera en engangsfil fér upplasning:
respons_SN (serienumret)_YYYY_MM_DD_hhmmess.txt

Spara upplasningsfilen pa datorn.
Klicka "Sok upplasningsfil”.
Overfor filen.

Klicka "Installera upplasningsfil-

Glomt I6senord?

Om "Glomt I6senord?” klickas, visas en text som forklarar hur I0senordet kan aterstéllas
fran stromkallan.
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Andra I6senord /
logga ut

Installningar

Sprak

Statusindikatorer

Fronius

Klicka pa symbolen for att:
e andra l6senord
e logga ut ur SmartManager

Andra lésenord for SmartManager:

Skriv aktuellt I6senord.

Skriv in ett nytt I6senord
Upprepa det nya l6senordet.
Klicka pa "Spara”.

bl S

OBS! Det fordefinierade anvandarnamnet "admin” kan inte andras. Losenord kan

bara aterstallas fran stromkallan.

Klicka for att expandera visningen av karakteristiker, materialspecifikationer och
vissa svetsparametrar for stromkallans SmartManager.
Installningarna varierar efter vilken anvandare som ar inloggad.

Klicka sprakforkortningen for att visa illgangliga sprak i SmartManager. Det

DE
markerat med vit bakgrund i listan..

Bahasa Indonesia

aktiva spraket visas i symbolen. Valj ett annat genom att klicka pa det och ar

Cestina Deutsch

Eesti English Espafiol
Francais Hrvatski Italiano
LatvieSu Lietuviskas Magyar

Nederlands Norsk Polski
Portugués Roména Slovenicina
Slovensky srpski Suomi

Svenska  tiéng Viét Tirkge

Pycckuit  YkpaiHcbka =t

g 820 2278
B*E

Uppmarksamhet / varning

Stromkallan svetsar
Strémkallan klar (online)

Stromkalla ej beredd (offline

SIS

Felsignal fran stromkalla. Atféljs av ett felnummer.

Klicka pa Fronius logotyp for att 6ppna Fronius hemsida, @

www.fronius.com
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Aktuell system-
data

Dokumentation

Aktuell systemdata
Systemets aktuella data visas, t.ex.

Maskinnamn
Uppstaliningsort Byggnad Cell

Svetsprocess
Manoverlage/ Tillsatsmaterial och skyddsgas/ Traddiameter/ Karakteristik/ ID
For svetsstrom, svetsspanning och tradmatning visas saval borvarden och arvarden

samt lagrade genomsnittsvarden. Flera andra arvarden visas ocksa, samt allménna
systemdata.

Arvérden
Svetsstrom Svetsspanning Tradhastighet
Baglangdskorrigering Puls/ dynamikkorrigering Bageffekt
Baglanggdsstabilisering Intréngningsstabilisering Bagenergi
Motorstrom 1 Motorstrom 2
Kylvatskefléde Skyddsgasflode
Kylvéatsketemperatur Bagtid Total drifttid

Dokumentation

Svetsdata for de 100 senaste svetsarna visas. Data kan filtreras efter tid i formen fran-till,
genom att skriva in tider i filtret.

w v| @O g I u & ir ie

(1) (2) @ @ 6 (6) (7 (8)

1. Svetsnummer
2. Starttid

3. Svetstid (s)

4. Svetsstrom (A)

Svetsspanning (V)
Tradhastighet (m/min)
IP - ljusbagseffekt (W)
IE - bagenergi (kJ)

N W

bl
Om knappen ”"Lagg till kolumn” Lel klickas, visas mer data.

Max/ min svetsstrom (A)
Max/ min bageffekt (W)

Max/ min svetsspanning (V)
Max/ min trédmatning (m/min)

| Om stromkallan har tillvalet OPT/i documentation, kan aven
utvalda svetsavsnitt visas och data exporteras som PDF
eller CSV filer.

POF] CTY
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Jobbdata

Jobboversikt

Andra ett jobb

Skapa ett jobb

Importera ett jobb

Exportera jobb

Jobbdata

Om stromkallan har tillvalet OPT/i Jobs installerat, finns féljande mdjligheter under Jobb-
data.

e Jobb lagrade i strémkallan kan visas

e Jobb lagrade i stromkallan kan optimeras

e Jobb sparade pa extern enhet, kan foéras over till stromkallan

e Jobb lagrade i stromkallan kan exporteras som PDF eller CSV filer

| 6versikten listas alla lagrade jobb. Om ett jobb klickas, visas alla parametrar och install-
ningar for det. Kolumnbredden kan andras med muspekaren.

s
Om knappen el klickas, kan fler jobb laggas till listan. Alla jobb som laggs till, utgar
fran det jobb som for tillfallet ar valt.

Om strémkallan har tillvalet OPT/i Jobs, kan jobb optimeras:
1. Klicka "Andra jobb”
2. Kilicka det jobb i listan som ska andras. Det 6ppnas och foljande visas:
- Parameter
- Parametervéarde
- "Andra varde” fér inskrivning av nytt varde
- Instéllningsomrade som visar spannet for maojliga installningar
3. Nar andringar gjorts, valj Spara andringar/ Radera andringar/ Spara som/ Radera
jobb

Save ' , Delete I / Save Delete

™1 adjustments / #N adjustments / {54 as ) WWlll job

s
Om knappen el klickas, kan fler jobb laggas till listan. Alla jobb som laggs till, utgar
fran det jobb som for tillfallet ar valt.

208 \
1. Klicka pa "Skapa ett nytt jobb” 1o
2. Skrivin jobbdata
3. Klicka "Ok”

Om stromkallan har tillvalet OPT/i Jobs, kan jobb importeras fran en extern kalla:

Klicka "Sok jobbfil”

1. Valj 6nskad jobbfil. Enstaka jobb kan véljas och tilldelas nya nummer i 6versiktlistan i
jobbimporten.

2. Klicka "Importera jobb”. En bekraftelse pa jobbimporten visas.

Om stromkallan har tillvalet OPT/i Jobs, kan jobb exporteras till extern lagringsplats:

1. Valj jobb som ska exporteras

2. Klicka "Exportera job”. Jobbet exporteras som en XML fil till datorns nedladdnings-
mapp.

80



Exportera jobb Under jobbdversikt/ &ndra jobb, kan jobb exporteras som PDF filer och om strémkallan
som... har tillvalet OPT/i Jobs, aven som CSV filer:

i

il

(PDF]
1. Klicka "Exportera jobb som...” ———
2. Vaélj jobb som ska exporteras

3. Klicka "Spara PDF” eller "Spara CSV och filer sparas pa vald plats i datorn.

Stromkalleinstallningar

Stromkalleinstall-  Parametrar och férinstaliningar kan andras under "Strémkalleinstallningar:
ningar
Andra processparametrar
. Valj parameter
2. Klicka parametergrupp/ svetsparametrar
3. Andra parametervarde direkt i displayfaltet
4. Spara andringar

[um—

Andra forinstaliningar

1. Valj "Forinstallningar”

2. Andra installning direkt i displayfaltet
3. Spara andringar

Backup och aterstall
Allméant Under "Backup och aterstall” kan all systemdata for svetssystemet sparas som en saker-
hetskopia. Svetssystem kan aterstallas med vilken backup fil som helst. Det gar aven att

stalla in automatisk back up.av valbar data.

Backup och ater-  Gora backup

stall Klicka "Starta backup”. Data sparas pa valfri plats i det férinstallda formatet
MCU1-AAAAMMDDhhmm.fbc
AAAA =ar
MM = manad
DD =dag
hh = timma
mm = minut

Tid och datum tas fran stromkallans installningar

Sok efter en aterstallningsfil

1. Klicka "Sok aterstallningsfil” for att hitta tillgangliga backup filer

2. Valj fil och klicka "Oppna”

3. Kilicka "Starta aterstallning”. En bekraftelse visas efter aterstallningen

Automatisk 1. Ange data for automatisk backup:

backup Intervall for backup: dagligen/veckovis/manadsvis vis tidpunkt (hh:mm)
Mal for filen; protokoll: SFTB/ SMB, server, port, lagringsplats; doman/ anvandare,
I6senord.

Proxyinstéliningar: server, port, anvandare, I6senord
Spara andringarna
Aktivera automatisk backup

W
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Anvandarhante-
ring

Signalvisualise-
ring

Oversikt

Spara som XML

Anvandarhantering

Under "Anvandarhantering” kan anvandarhanteringens roller och anvandare i strom-
kallan, exporteras till externt lagringsmedium och &ven importeras till en stromkalla, dar
eventuell existerande anvandarhantering i sa fall skrivs over.

Exportera anvandarhantering fran strémkalla:

Klicka "Exportera”

Data fran anvandarhenteringen sparas i datorns nedladdningsmapp sparas i det forin-
stéllda formatet

userbackup_SNxxxxxxxx-AAAAMMDDhhmmss.user

SN = serienummer
AAAA =ar

MM = manad

DD =dag

hh =timma

mm = minut

SS = sekund

Tid och datum tas fran stromkallans installningar.

Importera anvandarhantering till stromkalla:
1. Klicka "S6k anvandardata” for att hitta tillgangliga backup filer.

2. Valj fil och klicka "Oppna”.
3. Kilicka "Importera”.

Signalvisualisering

Signalvisualisering finns endast da robotgranssnitt ar anslutet. For korrekt visning kravs
en nyare version av webblasare, t.ex. IE 10.

Signaler till/ fran stromkalla/ robot via granssnittet visas:

IN Signaler fran robot till stromkalla.
uT Signaler fran strémkalla till robot.
Oversikt

Under dversikt visas alla systemkomponenter och installerade tillval, tillsammans med
tillganglig information om dessa, som t.ex. firmwareversion, artikelnummer, serienummer
etc.

Klicka "Expandera alla grupper” for att se fler detaljer.

Klicka "Spara som XML” for att skapa en lista.
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Uppdatering

Fronius Weld
Connect

Funktionspaket

Svetspaket

Specialkarakte-
ristiker

Tillval

Installera funk-
tionspaket

Uppdatering

Under "Uppdatering” visas den aktuella firmwareversionen. Foér att uppdatera utrust-
ningen:

Ladda ner firmware, fran t.ex. http://tps-i.com/index.php/firmware och spara filen.

Klicka "S6k uppdateringsfil” och valj dnskad fil (.ffw).

Klicka "Oppna”. Den valda filen visas i SmartManager.

Klicka "Uppdatera”. Nar uppdateringen ar klar, visas en fraga om stromkallan ska
startas om. Om "Nej” valjs, gar nya funktioner i mjukvaran inte att anvanda, férran
efter nasta omstart.

5. Efter omstarten visas en bekraftelse pa genomférd uppdatering. En ny inloggning
kan behévas for SmartManager.

Ll

Under "Uppdatering” kan mobilappen Fronius Weld Connect "==" kallas upp. Den hjal-
per svetsare, konstruktdrer och planerare att uppskatta svetsparametrar. Parametrar fran
appen kan féras over till stromkallan som jobb (arbetspunkter), via WLAN (IP adressen
maste anges).

Funktionspaket

Under "Funktionspaket” visas alla funktionspaket, specialkarakteristiker, tillval etc. som
finns tillgangliga. Dar kan ocksa nya funktionspaket installeras.

Under svetspaket visas de paket, med artikelnummer, som finns installerade i strom-
kallan, t.ex.:

o« WP Standard (MIG/MAG standardsynergi).

o WP Puls (MIG/MAG pulssynergi).

e WP LSC (Low Spatter Control, lagsprutamde kortbagsprocess).

e WP PMC (Puls Multi Control, en vidareutvecklad pulsbagsprocess).

Dar visas aven mdjliga uppgraderingar, t.ex. WP CMT etc.

Under specialkarakteristiker visas de karakteristiker som finns tillgéngliga i stromkallan,
t.ex. PMC - AlMg4,5(Xr) - Ar... etc.

De tillval som finns tillgangliga i stromkallan visas tillsammans artikelnummer. Dar visas
aven majliga uppgraderingar.

Organisera och spara ett funktionspaket.

Klicka "Sok ett funktionspaket.

Valj dnskad fil (*.xml)

Klicka "Oppna”. Det valda funktionspaketet visas i SmartManager under "Installera
funktionspaket”.

5. Kilicka "Installera funktionspaket”. En bekraftelse visas efter fullbordad installation.

Ll
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Oversikt karakte-
ristiker

Visal/ gom filter

Skdarmdump

Granssnitt

Oversikt synergilinjer

Under "Oversikt karakteristiker” visas de karakteristiker som finns tillgangliga i strém-
kallan. Dar visas aven karakteristiker som ar mgjligt att lagga till.

Det gar att sdka och sortera visade karakteristiker, med eller utan sokfilter. Fljande upp-
gifter om karakteristiker visas:

o Status e Ersattav...

e Material o SFI

o diameter e SFl hotstart

e Gas o Intrdngningsstabilisering
o Egenskaper o Baglangdsstabilisering

e Svetsprocess e Special

« ID

For att sortera karakteristikerna, klicka pilen intill respektive information.

=
Visa filter Gom Filter

Om "Visa filter” klickas, visas méjliga filterkriterier.

Skarmdump
Under "Skarmdump” kan en sadan skapas. Klicka "Skapa skarmdump”, och en 6gon-

blicksbild av displayen, med aktuella installningar sparas. De alternativ som finns for att
spara, varierar mellan olika weblasare.

Granssnitt

Om ett robotgranssnitt ar anslutet till stromkallan, kommer dess benamning att visas som
en flik pa stromkallans websida.

Foljande kan visas, andras, sparas eller raderas:

o Karakteristiktilldelning (aktuell tilldelning av programnummer till karakteristiker).
e Modulkonfiguration (natverksinstallningar).

Installningar kan aterstallas till fabriksinstallningar och modulen kan aterstartas.
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Felsokning och skotsel

Allmant

Sakerhet

MIG/ MAG strom-
begransning

Fels6kning
stromkalla

Stromkallorna har ett aktivt skydd mot elektriskt orsakade skador, vilket gor att nastan
alla sékringar har kunnat uteslutas. Efter att ett eventuellt problem atgardats, ar stromkal-
lan ater klar att tas i drift.

Varningar, statuskoder och driftstdrningar meddelas i klartext pa stromkallans display

Varning! En elektrisk chock kan vara livshotande. Innan utrustningen 6ppnas:

o stall natstrombrytaren i position ”0”.

e koppla bort maskinen fran elnatet.

o se till att maskinen inte kan kopplas in igen.

o anvand lampligt matinstrument for att kontrollera, att elektriskt laddade kompo-
nenter (t.ex. kondensatorer) ar urladdade.

Varning! En otillracklig skyddsjordning, kan orsaka allvarliga person- och egen-
domskador. De skruvar som haller ihop maskinens holje, ger en fullgod anslutning
till skyddsjord och far inte bytas ut mot andra skruvar.

Strombegransningen ar en sakerhetsfunktion, som goér det magjligt att arbeta med stréom-
kallan pa gransen av dess kapacitet, utan att aventyra processakerheten. Om ljusbag-
seffekten ar for hog, tenderar ljusbagen att bli kortare och kan till och med slockna. For
att forhindra detta, minskar TPSi tradhastigheten och darmed aven effekten. Ett medde-
lande om detta visas pa displayen.

Vidta nagon av foljande atgarder:
* Reducera nagon av dessa installningar:
- Tradhastighet.
- Svetsstrom.
- Bagspanning.
- Materialtjocklek.
+  Oka avstandet mellan kontaktrér och arbetsstycke.

Natstrombrytaren ar paslagen inga indikatorerna lyser
Orsak: ingen natspanning till stromkallan.
Atgird: kontrollera natkabel, natanslutning, natsakringar och natuttaget.

Ingen svetsstrom, 6vertemperatur indikeras
Orsak: intermittensfaktorn dverskriden.
Atgard: kontrollera intermittensfaktorn.

Orsak: temperaturvakt har [0st ut.
Atgard: vanta tills stromkallan svalnat.

Orsak: daligt kylluftfléde.
Atgird: se till att inget hindrar intag och utblas fér kylluft.

Orsak: kylluftflakten defekt.
Atgird: kontakta service for flaktbyte.

Ingen svetsstrom, natstrombrytaren ar paslagen och indikatorerna lyser
Orsak: aterledaranslutningen (jord) saknas.
Atgird: kontrollera aterledaranslutningen (jord) och uttaget fér korrekt polaritet.

Orsak: brott pa stromkabeln i brannaren.
Atgérd: byt ut brannaren.
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Inget hander da slangpaketets actryckare trycks in
Orsak: mandverkontakten ar inte isatt.
Atgard: satt i mandverkontakten.

Orsak: brannaren eller brannarens styrkabel ar felaktig.
Atgard: byt ut brannaren.

Orsak: mellanledaren fungerar ej eller ar inte korrekt ansluten.
Atgard: kontrollera mellanledaren.

Ingen skyddsgas
Orsak: gasflaskan ar tom.
Atgard: byt gasflaska.

Orsak: reducerventilen fungerar ej.
Atgard: byt reducerventil.

Orsak: gasslangen ar inte ansluten eller ar skadad eller veckad.
Atgard: anslut/byt ut gasslangen.

Orsak: bréannaren defekt.
Atgard: byt ut brénnare.

Orsak: magnetventilen fungerar ej.
Atgard: byt ut magnetventilen.

Daliga svetsegenskaper
Orsak: felinstallda svetsparametrar.
Atgard: kontrollera instéllningarna.

Orsak: dalig aterledaranslutning (jord).
Atgard: se till att det finns fullgod kontakt med arbetsstycket.

Orsak: ofillrackligt eller inget skyddsgasflode.
Atgard: kontrollera reducerventil, gasslang, magnetventil, gasanslutning till brannar etc.

Orsak: bréannaren lacker.
Atgard: byt ut brannaren.

Orsak: fel eller utslitet kontaktror.
Atgard: byt ut kontaktror.

Orsak: fel typ av tillsatsmaterial.
Atgard: kontrollera tillsatsmaterialet och grundmaterialets svetsbarhet.

Orsak: fel typ av skyddsgas.
Atgard: anvand ratt skyddsgas.

Mycket svetssprut.

Orsak: felinstallda svetsparametrar. Trad, gas eller grundmaterial férorenade. Span-
ningsfall i svetsstromkretsen. Fel lutning pa brannaren.

Atgard: utfor en R/L métning, korrigera baglangden, kontrollera trad, gas, grundmaterial
och brannarposition.
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Oregelbunden tradmatning
Orsak: bobinbromsen for hart atdragen.
Atgard: 1atta pa bromsen.

Orsak: for trangt kontaktror.
Atgard: anvand ratt kontaktror.

Orsak: fel eller defekt innertradledare.
Atgard: kontrollera tradledaren avsende typ, veck, smuts, slitage etc.

Orsak: olamplig typ/ dimension av matarrullar.
Atgard: anvand lampliga matarrullar.

Orsak: matarrullar har felinstallt anliggningstryck.
Atgard: optimera anliggningstrycket.

Oregelbunden tradmatning nar langa slangpaket anvands
Orsak: felaktigt utlagt slangpaket.
Atgard: 13gg ut slangpaketet s rakt som mojligt, undvik skarpa béjar.

Svetsbrannaren blir 6verhettad
Orsak: brannaren o6verbelastad.
Atgard: observera intermittensfaktorn och belastningsgranser.

Orsak: Endast pa vattenkylda maskiner: Felaktigt flode av kylvatten.
Atgard: kontrollera kylvatskeniva, fldde och eventuella féroreningar i vatska och filter.
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Skotsel, underhall, atervinning och slutomhandertagande

Allmant

Sakerhet

Vid varje uppstart

Varannan manad

Var sjatte manad

Uppdatera mjuk-
varor

Slutomhanderta-
gande

Under normala driftforhallanden kraver stromkallan ett minimum av underhéll, men det ar
viktigt att observera nagra punkter for att halla anlaggningen i bra skick.

Varning! En elektrisk chock kan vara livshotande. Innan utrustningen éppnas:

o stall natstrombrytaren i position ”0”.

e koppla bort maskinen fran elnatet.

o se till att maskinen inte kan kopplas in igen.

o anvand lampligt matinstrument for att kontrollera, att elektriskt laddade kompo-
nenter (t.ex. kondensatorer) ar urladdade.

Kontrollera att natkontakter, natkablar, brannare, mellanledare och aterledaranslutning
(jord) ar hela.

Se till att att det finns ett omrade pa 0.5 m runt anlaggningen, sa att kylluft kan cirkulera
fritt.

OBS! Luftintag och luftutslapp far aldrig, inte ens delvis, tackas over.
Rengor eventuella luftfilter.

OBS! Tryckluft kan skada komponenter i anlaggningen om renblasningsmunstycket halls
pa for kort avstand eller da lufttrycket ar for hogt.

«  Oppna utrustningen.

* Rengor den invandigt med torr tryckluft med reducerat tryck.

*  Om det samlats mycket damm, rengor kylkanalerna.

VIKTIGT! For att uppdatera mjukvaror kravs en PC eller laptop, ansluten till stromkallan
via natverk.

Ladda ner senaste mjukvaran, filformat: official_tpsi_X.x.x-.xxxx.ffw.
Uppratta ethernetanslutning mellan PC/laptop och stromkalla.
Oppna stromkallans SmartManager.

Overfér mjukvaran till strémkallan.

PoON~

Atervinn anlaggningen i enlighet med gallande nationella och lokala regler.
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Tekniska data

TPS 320i

Natspanning (U1) 3 x400
Max effektiv primarstrom (11eff) 12,3A
Max primarstrom (11max) 19,4 A
Natsakring 32 A trog
Natspanningstoleranser +/-15 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Cos phi (230/400 V, 50 Hz allmant elnat) 0,99
Max tillaten impedans for natanslutning Zmax 92 mohm
Rekommenderad jordfelsbrytare Typ B
Svetsstrom (12)

MIG / MAG 3-320A
TIG 3-320 A
MMA 10-320 A
Intermittens 10 minuter / 40 C

40 % 320 A
60 % 260 A
100 % 240 A
Sekundarspanning standardkarakteristik

MIG / MAG 14,2-30,0 V
TIG 10,1-22,8 V
MMA 20,4-32,8 V
Tomgangsspanning U0 peak / U0 r.m.s.) 73V
Skyddsklass P23
Kylning AF
Overspéanningskategori [l
Fororeningsgrad enligt IEC 60664 3
EMC klass A
Sakerhetssymboler S, CE
Dimensioner (I x b x h) 706 x 300 x 510 mm
Vikt 35,0 kg
Maximal ljudniva 74 dB
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Tekniska data

TPS 400i

Natspanning (U1) 3 x400
Max effektiv primarstrom (11eff) 15,9A
Max primarstrom (11max) 251A
Natsakring 32 A trog
Natspanningstoleranser +/-15 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Cos phi (230/400 V, 50 Hz allmant elnat) 0,99
Max tillaten impedans for natanslutning Zmax 92 mohm
Rekommenderad jordfelsbrytare Typ B
Svetsstrom (12)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
MMA 10-400 A
Intermittens 10 minuter / 40 C

40 % 400 A
60 % 360 A
100 % 320 A
Sekundarspanning standardkarakteristik

MIG / MAG 14,2-34,0 V
TIG 10,1-26,0 V
MMA 20,4-36,0 V
Tomgangsspanning U0 peak / U0 r.m.s.) 73V
Skyddsklass P23
Kylning AF
Overspéanningskategori [l
Fororeningsgrad enligt IEC 60664 3
EMC klass A
Sakerhetssymboler S, CE
Dimensioner (I x b x h) 706 x 300 x 510 mm
Vikt 36,5 kg
Maximal ljudniva 74 dB
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Tekniska data

TPS 400i LSC
Advanced

Natspanning (U1) 3 x400
Max effektiv primarstrom (11eff) 16,4 A
Max primarstrom (11max) 251A
Natsakring 32 A trog
Natspanningstoleranser +/-15 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Cos phi (230/400 V, 50 Hz allmant elnat) 0,99
Max tillaten impedans for natanslutning Zmax 92 mohm
Rekommenderad jordfelsbrytare Typ B
Svetsstrom (12)

MIG / MAG 3-400 A
TIG 3-400 A
MMA 10-400 A
Intermittens 10 minuter / 40 C

40 % 400 A
60 % 360 A
100 % 320 A
Sekundarspanning standardkarakteristik

MIG / MAG 14,2-34,0 V
TIG 10,1-26,0 V
MMA 20,4-36,0 V
Tomgangsspanning U0 peak / U0 r.m.s.) 73V
Skyddsklass P23
Kylning AF
Overspéanningskategori [l
Fororeningsgrad enligt IEC 60664 3
EMC klass A
Sakerhetssymboler S, CE
Dimensioner (I x b x h) 706 x 300 x 720 mm
Vikt 55,7 kg
Maximal ljudniva 77 dB
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Tekniska data

TPS 500i

Natspanning (U1) 3 x400
Max effektiv primarstrom (11eff) 23, 7A
Max primarstrom (11max) 37,5A
Natsakring 32 A trog
Natspanningstoleranser +/-15 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Cos phi (230/400 V, 50 Hz allmant elnat) 0,99
Max tillaten impedans for natanslutning Zmax 49 mohm
Rekommenderad jordfelsbrytare Typ B
Svetsstrom (12)

MIG / MAG 3-500 A
TIG 3-500 A
MMA 10-500 A
Intermittens 10 minuter / 40 C

40 % 500 A
60 % 430 A
100 % 360 A
Sekundarspanning standardkarakteristik

MIG / MAG 14,2-39,0 V
TIG 10,1-30,0 V
MMA 20,4-40,0 V
Tomgangsspanning U0 peak / U0 r.m.s.) 71V
Skyddsklass P23
Kylning AF
Overspéanningskategori [l
Fororeningsgrad enligt IEC 60664 3
EMC klass A
Sakerhetssymboler S, CE
Dimensioner (I x b x h) 706 x 300 x 510 mm
Vikt 38,0 kg
Maximal ljudniva 74 dB
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Tekniska data

TPS 600i

Natspanning (U1) 3 x 400
Max effektiv primarstrom (11eff) 44 4 A
Max primarstrom (11max) 57,3A
Natsakring 63 A trog
Natspanningstoleranser +/-15 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Cos phi (230/400 V, 50 Hz allmant elnat) 0,99
Max tillaten impedans for natanslutning Zmax Méjliga begransningar
Rekommenderad jordfelsbrytare Typ B
Svetsstrom (12)

MIG / MAG 3-600 A
TIG 3-600 A
MMA 10-600 A
Intermittens 10 minuter / 40 C

60 % 600 A
100 % 500 A
Sekundarspanning standardkarakteristik

MIG / MAG 14,2-44,0 V
TIG 10,1-34,0V
MMA 20,4-44,0V
Tomgangsspanning U0 peak / U0 r.m.s.) 74V
Skyddsklass IP23
Kylning AF
Overspanningskategori 1
Fororeningsgrad enligt IEC 60664 3
EMC klass A
Sakerhetssymboler S, CE
Dimensioner (I x b x h) 706 x 300 x 510 mm
Vikt 38,0 kg
Maximal ljudniva 83 dB
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TPS 320i

TPS 320i /nc

TPS 320i /MV/nc
TPS 320i /600V/nc

TPS 320i Pulse

TPS 320i Pulse /nc

TPS 320i Pulse /MV/nc
TPS 320i Pulse /600V/nc

TPS 400i

TPS 400i /nc

TPS 400i /MVinc
TPS 400i /600V/nc

TPS 400i Pulse

TPS 400i Pulse /nc

TPS 400i Pulse /MV/nc
TPS 400i Pulse /600V/nc

TPS 500i

TPS 500i /nc

TPS 500i /MVinc
TPS 500i /600V/nc

TPS 500i Pulse

TPS 500i Pulse /nc

TPS 500i Pulse /MV/nc
TPS 500i Pulse /600V/nc

TPS 600i
TPS 600i /nc
TPS 600i /600V/nc

TPS 600i Pulse
TPS 600i Pulse /nc
TPS 600i Pulse /600V/nc

4,075,172

4,075,172,800
4,075,172,830
4,075,172,970

4,075,178

4,075,178,800
4,075,178,830
4,075,178,970

4,075,174

4,075,174,800
4,075,174,830
4,075,174,970

4,075,179

4,075,179,800
4,075,179,830
4,075,179,970

4,075,176

4,075,176,800
4,075,176,830
4,075,176,970

4,075,180

4,075,180,800
4,075,180,830
4,075,180,970

4,075,177
4,075,177,800
4,075,177,970

4,075,181
4,075,181,800
4,075,181,970

Spare parts list: TPS 320i / 400i / 500i / 600i
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@_ _42,0405,0005
42,0201,2966

___________ i 42,0201,3189

42,0405,0754 |

42,0409,3376  TPS 320i
42,0409,3377 TPS 400i
42,0409,3375 TPS 500i
42,0409,5196  TPS 600i

42,0405,0689

__ A@Q?QQ@?‘E 43,0004,0987
/ 43,0004,0782 (600i)

42,0405,0861

43,0004,4354 _ _ _ 42,0405,0846
USB-MCU 42,0201,4626 (600i)
43,0004,4340 _ _ __ Z 42,0409,0007 - nc
Enco-MCU Z ; 1 42,0409,2902 _

42,0405,0836

42,0405,0844

M 4x12 | 42,0407,0546
M 4x30 | 42,0407,0146
@ M 5x12 | 42,0407,0664

M 5x14 | 42,0407,0726
M 5x17,5[ 42,0407,0733
- -- M 5x30 | 42,0407,0488
M 5x55 | 42,0407,0487

!\ 4,044,031
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43,0010,0396
43,0010,0406 (600i)

4,071,552,320,Z  (BLT5002 320)
_L__4071,552,Z __(BLT5002 400/500) 43,0004,4390
________ MCU-RJ45
4,071,175Z  (HLP5000) _§;
, __(600i) _ 43,0001,1186
4,071,391, (RP5000CAN)
_1_4,071,267,Z (RP5000) __
__43,0001,1187
40711772  (ELC5000CAN)
4071.178,2 __ (ELCS000) ___ N_ I}~ 43,0001,1457 (400i/500i MV)
_43,0001,1468 (600i)
_43,0004,4950 (600i)
40714672  (BPS3200-320i) !
40711662  (BPS4000-400i) -
40711682  (BPS5000-500i)
40711702 _(BPS6000-600) ||l - 1200011128
s
33,0010,0401  (320i/400i) k »
33.0010.0403  (500i) ﬁ
33,0010,0453 _ (600) AR | B
33,0010,0406
42,0409,2903 | NI|] @20y .2V == 00 &2 I0tTEITC0
4300020417 v X ~ G, 0 o
40711762
B (ELA5000)
42,0406,0294

42,0300,1677
42,0405,2110 (600i)

43,0001,3380
43,0001,3362
43,0001,3391
43,0001,3390
43,0001,3477
43,0001,3478

(320i)
(400i/500i)
(320i MV)
(500i MV)
(600i)

(600i / 600V)
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Roboter Interface FB Inside/i

4,044,014

42,0405,2067
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M3x18

42,0401,0887

42,0401,1113

6@ M4x8
M5x12

42,0401,1118




TPS 400i LSC ADV 4,075,175

TPS 400i LSC ADV /nc 4,075,175,800
TPS 400i LSC ADV /MVinc 4,075,175,830
TPS 400i LSC ADV /600V/nc 4,075,175,970

BY2,0201,4500

42,0201,4512

R M5x10 [42,0401,1114

=) 42,0402,0039 M5x12 142,0401,1118
M5x25 |42,0401,1116
M4x9 |42,0401,1030
M5x8 [42,0407,0601
M5x12 142,0401,0959

K

2

45,0200,1379

4,071,187,Z (ARS50)

42,0201,4046

3
__BY2,0201,4047 CE@

“““““““ 42,0405,0849 |

/ ___45,0200,1379
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SHIFTING THE LIMITS




