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Sakerhetsregler

Forklaring av

sakerhetssym- n FARA! Indikerar en omedelbar och verklig fara som, om den inte undviks,
boler kan resultera i dodsfall eller allvarlig skada.

FORSIKTIGHET! Indikerar en situation som kan orsaka mindre person och
materielskador

VIKTIGT! Indikerar tips for korrekt anvandning och évrig anvandbar informa-
tion. Indikerar inte en skadlig eller farlig situation..

Allméant Denna utrustning ar tillverkad med senaste teknologi och i enlighet med gallande
sakerhetsstandarder, men om den anvands felaktigt eller ovarsamt, kan det
L J anda leda till:

» Skada eller dodsfall foér 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
» Hatillrackligt goda svetskunskaper
* Noggrant lasa och folja denna bruksanvisning

Denna bruksanvisning maste alltid finnas till hands, oavsett var utrustningen
placeras. Férutom 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 malas 6ver

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

Innan utrustningen startas, maste faktorer som kan aventyra sakerheten atgar-
das.

Det galler er egen sakerhet!



Korrekt anvand-
ning

Omgivnings-
forhallanden

Agarens ansvar

Jordfelsbrytare
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Utrustningen far enbart anvandas till det den ar avsedd for.
Utrustning ar enbart avsedd for de svetsprocesser som anges pa typskylten.

All annan anvandning &n den avsedda, bedéms som felaktig. Tillverkaren kan
inte hallas ansvarig for skada som uppkommit p.g.a. felaktig anvandning.

“Korrekt anvandning” innefattar:

*  Att noggrant lasa och folja samtliga instruktioner i bruksanvisningen
* Att noggrant studera och félja alla sakerhets- och varningsskyltar

» Utfora samtliga fastslagna inspektioner och servicearbeten.

Anvand aldrig utrustningen i féljande syfte;
e Tina frusna ror
* Ladda batterier
«  Starta motorer

Utrustningen ar konstruerad for anvandning inom industri och verkstad. Till-
verkaren accepterar ej ansvar for skador som uppkommit genom anvandning i
hemmiljo.

Tillverkaren ansvar ej heller for undermaliga eller felaktiga svetsresultat.

Omgivningsforhallanden

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

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

Relativ luftfuktighet:
*  Upp till 50% vid 40 °C
*  Upp till 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.6.h.

Agaren far endast tilldta personer att anvanda utrustningen som:

«  Arvalbekanta med grundlaggande regler for arbetsséakerhet och olycksfore-
byggande atgarder och har blivit instruerade hur utrustningen ska hanteras.

* Har last och forstatt denna bruksanvisning, sarskilt avsnittet
"Sakerhetsforeskrifter"och har bekraftat att de gjort detta.

» Har tillracklig utbildning for arbetsuppgiften

Regelbundna kontroller att samtliga anvandare har det sdkerhetsmedvetande
som kravs maste goras.

Lokala foreskrifter och nationella riktlinjer kan krava en jordfelsbrytare, dar an-
laggningen ansluts till det allmanna elnatet.
For 1amplig typ av jordfelsbrytare, se avsnittet “Tekniska data”.



Anviandarens Innan utrustningen anvands ska all berord personal ata sig att:

skyldigheter ' ﬁ@ *  Observera foreskrifter gallande arbetarskydd och olycksférebyggande at-

- garder

» Lasa denna bruksanvisning, sarskilt avsnittet "Sakerhetsféreskrifter", och
bekraftat att de forstatt och kommer att félja dem.

Innan arbetsplatsen Iamnas, maste det sakerstallas att personal eller materiel
inte kan komma till skada under franvaron.

Natanslutning Utrustningar med hogt effektuttag kan paverka pa elnatet pa genom sin for-
3} brukning. Detta kan paverka andra utrustningar pa olika satt:

* Begransningar for anslutningar

»  Kiriterier for elnatets hogsta tillatna impedans™)

»  Kiriterier for lagsta 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 eller ej,
ska elleverantoren konsulteras.

OBS! i— Kontrollera att natanslutningen har fullgod skyddsjord.

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

Skydda er sjalv

och andra / »  Flygande gnistor och heta metalldelar.
//,'- *  UV-stralning fran bagen som kan skada égon och hud
el

Elektromagnetiska falt som kan utgéra en livsfara for pacemakeranvandare.

Elchock fran elnat och svetsstrom

g |

Skadligt buller

:

Skadlig rék, angor och gaser

Alla som arbetar i narhet av pagaende svetsning, maste bara lamplig sky-
ddskladsel 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-strélning, hetta och gnistor genom att
anvanda svetsskarm med luftfilter.

* Anvanda skyddsglasdégon med sidoskydd under svetsskarmen

» Bara stadiga skor, som ar isolerande aven i vata

* Anvanda ldmpliga handskar, som elektriskt isolerande och skyddar mot
hetta

* Anvanda hdrselskydd som forhindrar horselskador




Bulleremission

Svetsrok kan
innehall skadliga
gaser och angor.

Hall personer, sarskilt barn, borta fran arbetsomradet nar utrustning

ar i drift. Om det finns personer i narheten:

* Informera alla om samtliga faror (blandning av bagen, skador fran flygande
gnistor, skadlig svetsrok, buller, faror fran elnat och svetsstrém etc.

» Tillhandahall lamplig skyddsutrustning eller stall upp l[dmpliga skyddsskar-
mar.

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

Det ar inte majligt 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 strémtyp (AC
eller DC), metallegering och resonansegenskaper i arbetsstycket, arbetsomra-
dets utformning etc.

Svetsroken innehaller amnen som, under vissa omstandigheter, kan orsaka
fosterskador eller cancer.

Hall ansiktet borta fran svetsrok och gaser.

Ro&k och farliga gaser
* Farinte inandas
» Maste ventileras bort fran arbetsomradet med lamplig utrustning

Se till att det finns god tillgang till frisk luft, annars ska andningsmask med luft-
tillférsel anvandas

Hall ventiler pa skyddsgasflaskor och centralgasanlaggning stangda da svets-
ning inte pagar

Om det rader tveksamhet om rokutsugsanlaggningens effektivitet, ska denna
matas upp och jamféras med tillatna gransvarden.

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

*  Elektrodtyp

* Belaggningar

* Rengorings och avfettningsmedel mm.

Sakerhetsdatablad och tillverkarspecifikationer for ovanstaende ska gas igenom.

Lattantandliga angor (t.ex. fran Idsningsmedel) far inte finnas inom ljusbagens
stralningsrackvidd.



Faror med fly-
gande gnistor

Vagabonderande
svetsstrom

|||—/l

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

Antandliga material far inte finnas inom 11 meter fran bagen, om de inte tacks
over med godkant material.

En lampligt dimensionerad och godkand brandslackare ska alltid finnas tillhands.

Gnistor och heta metalldelar kan ocksa hamna i narliggande utrymmen via sprin-
gor eller andra Oppningar. Vidta lampliga atgarder for att forhindra risk for skador
eller brand.

Svetsning far inte utféras i omraden dar det finns risk for brand eller explosion.
Inte heller nara slutna tankar, tunnor, ror etc., om inte dessa har férberetts for
svetsning i enlighet med gallande nationella och internationella foreskrifter.

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

Om féljande instruktioner ignoreras kan vagabonderande svetsstrom utvecklas
med foljande konsekvenser:

+ Brandfara

«  Overhettning av delar i kontakt med arbetsstycket

» Irreparabel skada pa skyddsjordledare

» Skada pa anlaggningen och annan elektrisk och mekanisk utrustning

Se till att aterledaren har fullgod kontakt med arbetsstycket.

Fast aterledaren sa nara svetsstallet som mgjligt.

Om underlaget ar elektriskt ledande, maste utrustningen avisoleras fran detta.
Om kopplingsbox, dubbla matarverk etc. &r monterade, observera foljande:
Den brannares tradelektrod/elektrodhdllare som inte anvands, ar aven den
spanningsférande. Se till att den brannare/elektrodhallare som inte anvands ar
tillrackligt isolerad.

Vid automatiska MIG/MAG applikationer, se till att trdéden som leds till matarver-

ket fran tradtunna eller bobin, ar avisolerad fran skyddsjord och aterledarpoten-
tial.



Faror med nétel
och svetsstrom

En elektrisk chock ar farlig och kan vara dodlig.
Vidror aldrig spanningsférande delar pa anlaggningens 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 ma-
tarverkshallare.

Se till att ni och andra ar skyddade med ett elektriskt isolerande och torrt un-
derlag, som skydd mot jord/aterledarpotential. Detta underlag maste tacka 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 feldimension-
erade 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 sénkas ner i vatska for avkylning

*  Aldrig vidroras nar stromkallan ar paslagen

En fordubblad tomgangsspanning kan uppsta mellan tva stromkallors svetselek-
troder. Att vidréra bada elektroderna samtidigt ar livsfarligt och kan under vissa

omstandigheter fa en dodlig utgang.

Lat en kvalificerad elektriker regelbundet kontrollera natkablar och skyddsjord-
ledarens funktion.

Utrustningen far endast kopplas till elndt med skyddsjordledare och uttag med
skyddsjordsterminal.

Om utrustningen ansluts till elnat eller uttag utan skyddsjord, kommer det att
beddmas som grov vardsloshet. Tillverkaren kan ej hallas 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 hog hojd.

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

Satt upp tydliga, lattlasta, varningsskyltar pa anlaggningen, for att forhindra att
nagon nagon ateransluter den till elnatet.

Efter att utrustningen 6ppnats:
+ Ladda ur alla spanningssatta komponenter
+ Kontrollera att alla komponenter ar spanningslésa

Om arbete maste utféras pa spanningssatt utrustning, utse en person som star
beredd att koppla ifran natspanningen om en olycka skulle ske.



EMC klass

EMC atgéarder

EMC atgéarder

()

(((.,)) Utrustningar EMC klass A:
A «  Arkonstruerade fér anvandning i industriell miljo

* Kan generera ledningsburna och elektromagnetiska storningar

Utrustningar EMC klass B:

»  Uppfyller krav for anvandning i bostads och industrimiljo. Detta
galler &ven i bostadsomraden déar el levereras fran det allman-
na 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 omedelbar narhet).

| sddana fall &r anvandaren skyldig att vidta [ampliga atgarder for att komma till
ratta med problemet.

Undersdk mdjliga problemkallor och utvardera narliggande utrustningars stor-
ningskanslighet, i enlighet med gallande nationella och internationella regler.
Exempel pa utrustningar som kan paverkas ar:

»  Sakerhetsanordningar

* Nat-, signal- och datakablar

* IT- och telekomutrustning

*  Mat- och kalibreringsinstrument

Atgarder for att undvika EMC problem:

1. Elnatet

* Om elektromagnetisk stdrning upptrader, trots korrekt anslutning till elnatet,
ar ytterligare atgarder nédvandiga, t.ex. natfilter.

2. Svetskablar

Ska hallas sa korta som majligt

» Ska laggas sa tatt tillsammans som mojligt(for att undvika EMF problem)

Ska hallas sa langt borta fran andra kablar som méjligt

Potentialutjamning

Jordning av arbetsstycket

Om nédvandigt, anslut till jord via ldmplig kondensator

Skarmning

Skarma narliggande utrustningar

Skarma av svetsinstallationen

e Ul *° W * .

Elektromagnetiska falt kan utgora hittills okédnda halsorisker:

» Paverkan pa halsan hos personer i narheten, t.ex. barare av pacemakers
och hoérapparater

+ Barare av pacemakers maste radgéra med lakare, innan de vistas i narheten
av utrustning eller pagaende svetsarbete.

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

* Hainte svetskablar eller slangpaket 6ver axeln, eller virade runt nagon
kroppsdel.
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Sarskilda risker
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Hall hander, har, klader och verktyg borta fran alla rorliga delar. Till exempel:
*  Flaktar

*  Kugghjul
*  Cylindrar, valsar
 Axlar

»  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 pa plats under drift.

Svetstraden som matas ut ur kontaktroret utgor en skaderisk. Den kan tranga in
i kroppsdelar, skada ansikte och 6gon etc.

Rikta alltid brannaren bort fran kroppen och anvand skyddsglaségon.

Vidror aldrig arbetsstycket under eller efter svetsning; risk for brannskador.
Slagg kan spratta ivag fran svalnande arbetsstycken. Specificerad skyddsutrust-
ning maste darfor baras dven under efterarbete. Atgarder maste vidtas s att

aven andra personer ar skyddade.

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

Sarskilda bestammelser galler i utrymmen med forhojd risk for brand eller explo-
sion. Observera relevanta nationella och internationella foéreskrifter.

Strémkallor som ska anvandas i utrymmen med forhojd elfara maste vara markt
"S". Stromkallan far dock inte placeras inne i sadana utrymmen.

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

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

Anvand endast [ampliga lyftanordningar fran tillverkaren nar utrustningen ska
lyftas med kran eller annat.

* Belastningen ska fordelas 6ver lyftanordningens samtliga lyftpunkter.
*  Kedjor och lyftstroppar etc., maste ha minsta maéjliga vinkel mot vertikalt.
» Ta bort gasflaskor, matarverket och andra systemkomponenter innan Iyft.

Om matarverk anvands upphéangt, maste en anpassad, isolerad matarverkshal-
lare vara monterad.

Om utrustningen har barrem eller handtag, ar dessa endast avsedda for bara
den i. Barrem/ handtag ar inte avsedda for transport med lyftanordningar.

Alla lyfttillbehor (lyftstroppar, kedjor, etc.) som anvands for att flytta anlaggning
eller systemkomponenter, maste regelbundet kontrolleras avseende mekaniska
skador, korrosion eller forandringar orsakade av andra faktorer. Intervall och
omfattning av test ska goras enligt gallande nationella standarder och direktiv.

Lukt och farglés skyddsgas kan orsaka kvavning.
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Faror med
skyddsgasflaskor

Sakerhetsat-
garder vid instal-
lation och trans-
port

X
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Lukt och farglés skyddsgas kan obemarkt lacka ut via kopplingar, slangar,
adaptrar etc. som anvands for att koppla skyddsgas till utrustningen. Kontrollera
dessa regelbundet med avseende pa lackage

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.

Montera gasflaskor stdende och sakra dem enligt instruktioner, sa att de inte kan
vélta.

Hall gasflaskor sa langt bort fran svetsstromkretsen och andra elektriska instal-
lationer, som majligt.

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 kondition,
tillsammans med korrekta tillbehor (regulator, slangar etc.).

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

Om gasflaskan inte ar ansluten till nagon utrustning, satt pa ventilens skydds-
lock.

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

En utrustning som valter kan déda en manniska. Placera den darfor pa ett sta-
bilt, jamnt underlag sa att den star stadigt:
* Hogsta tillatna lutning ar 10°.

Sarskilda regler galler i utrymmen dar det finns risk for brand eller explosion:
*  Observera gallande nationella och internationella bestammelser.

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

Kontrollera att uppstaliningsplatsens forhallanden ar lampliga for den skydds-
klass som anges pa utrustningens typskylt.

Se till att det finns fritt utrymme 0.5 m kring utrustningen, sa att kylluft kan cirkul-
era.

Faolj internationella och nationella regler nar utrustningen transporteras. Obser-
vera de olycksforebyggande atgarder for transport. Innan utrustningen trans-
porteras ska den ttmmas pa kylvatten 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.

12



Sakerhetsat-
garder vid normal
anvandning

Underhall och
reparationer

Anvand endast utrustningen om alla skyddsfunktioner fungerar fullt ut. Brister i
skyddsfunktioner kan resultera i:

» Skada eller dodsfall for anvandaren eller tredje part

+ Skada pa utrustningen och andra materiella tillgangar

+ Ineffektivt arbete med utrustningen

Brister i skyddsfunktioner maste atgardas innan anlaggningen far startas.
Skyddsfunktionerna far inte kringgas eller sattas ur funktion.
Innan driftstart, se till att ingen kan komma till skada.

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 lednings-
formaga, frostskydd, materialkompatibilitet, flampunkt etc. ar anpassade till
utrustningen.

Blanda inte olika sorters kylvatskor.

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

Kylvatska kan under vissa forhallanden antandas. Transportera den endast i sin
forseglade originalbehallare och hall den borta fran Iattantandliga material.

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

Kontrollera kylvatskenivan innan svetsstart, da den fortfarande ar sval.

Det gar €j att garantera att delar fran andra leverantorer, ar utformade och
tillverkade for att uppfylla de krav pa hallfasthet och sékerhet som stalls. Anvand
endast original slit- och reservdelar (galler aven normdelar).

Gor inga andringar eller modifieringar i anldggningen, utan att forst erhallit till-
verkarens godkannande.

Delar som inte ar i perfekt kondition ska omedelbart bytas ut. Vid bestallning

av reservdelar v.g. uppge exakt beteckning och artikelnummer nummer enligt
reservdelslista, samt utrustningens serienummer.
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Sédkerhetsinspek-
tion

Atervinning

Sakerhetssym-
boler

Datasdkerhet

Copyright

En sakerhetsinspektion och samtidig validering och kalibrering rekommenderas
minst en gang per 12-manadersperiod.

En sakerhetsinspektion ska gdras av en behorig tekniker:

» Efter att en andring gjorts

»  Efter att systemkomponeter installerats eller en konvertering gjorts
» Efter att reparation har utforts

*  Minst en gang per ar

Sakerhetsinspektioner ska goras enligt nationella och internationella standarder
och direktiv.

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

Slang inte denna utrustning med vanligt avfall! Enligt "European Directive
2002/96/EC" gallande, "Forbrukad elektrisk och elektronisk utrustning”, ska
sadan utrustning sorteras separat och lamnas pa godkand atervinningsstation.

En uttjant utrustning kan 1amnas tillbaka till inkdpsstallet, eller en godkand

atervinningsstation. Att inte folja direktivet kan medfora negativa effekter pa
miljé och halsa

Utrustningar med CE markning uppfyller kraven i lagspanningsdirektivet och
elektromagnetisk kompatibilitet.

Anlaggningar med CSA testmarkning uppfyller kraven i standarder relevanta for
Kanada och USA.

Anvandaren ansvarar for sdkerhetskopiering av de installningsandring som
gjorts, efter det att utrustningen mottagits. Tillverkaren har inget ansvar for forlo-
rade personliga installningar.

Copyright till denna bruksanvisning ar férbehallen tillverkaren.

Den svenska texten i dokumentet tillhdr 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 utgdra grund for nagra som helt ansprak fran képarens sida.

Axson Teknik reserverar sig for eventuella fel som kan férekomma i originalet.

Om ni har forslag pa forbattringar eller upptacker fel i instruktionerna, ar vi tack-
samma om ni papekar dessa. Var vanlig kontakta info@ axson.se.
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Allmant

Koncept TransTig (TT) 230i, MagicWave (MW) 190
och 230i, ar digitala processorstyrda inver-
terstromkallor, utvecklade for metoderna
TIG och MMA.

De ar modulart uppbyggda och kan, med
olika systemtillagg, anpassas for olika
uppgifter.

Stromkallorna ar elverkskompatibla och
byggda for att klara pafrestande forhal-

landen.
Systemkompo- 1. TIG-brannare
nenter 2. Strémkalla
3. Kylanlaggning (endast TT/MW230i)
4. Vagn med gasflaskhallare
Ej i bild:
e  Fjarrkontroller
o Fotpedal
o Svetskablar
o Aterledarkabel
Tillval OPT/i Ethernet for anslutning till natverk (endast TT / MW 230i).

15



Frontpanel

Frontpanel

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:

o denna bruksanvisning

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

(m @ @ (10)

© 6 (4) (3) @

Val av process och mandverlage

Gasspolning. Ventilen 6ppnas da knappen trycks och stdngs automatiskt efter 30 s,
eller tidigare om knappen trycks en andra gang.

Lasning av panelen med NFC nyckel.
Installningsratt med vrid- / tryckfunktion
- vrid for att valja eller andra parameter
- tryck for att bekrafta

Menyval

"Favorit” knapp

Display

Visar genomsnittlig svetsstrom under foregaende svets
Statusfalt, som visar:

- vald svetsprocess

- valt mandverlage

- aktiva specialfunktioner som t.ex. HF-tdndning, haftning, puls etc.
- tid & datum

10. Visar genomsnittlig bagspanning under foregaende svets

16



Tilldela knappen
en funktion

Hamta upp favorit
funktionen

Radera favorit

EasyJob som
favorit

Favoritknappen

Favoritknappen kan tilldelas en funktion, som sedan direkt kan valjas och andras, ur
féljande installningsmenyer:

-\ ea< a HE=
1. Valj 6nskad funktion ur menyn.
2. Tryck och hall favoritknappen under ca 5 s for att tilldela den funktionen.

3. En bekraftelse efterfragas. Tryck ratten och vald funktion har tilldelats knappen.

1. Tryck favoritknappen kort.

Den tilldelade funktionen visas och kan andras med ratten.

*

XXX XXX

2. Bekréfta andringen genom att trycka ratten.

Vrid ratten for att komma till svetsparametrarna.

1. Tryck och hall favoritknappen > 5 s for att radera funktionen.

2. En bekraftelse efterfragas. Tryck ratten och funktionen har raderats.

Om tillvalet FP Job function finns installerat, kan knappen tilldelas "EasyJob” funktionen.
1. Valj Jobbmenyn ur Setupmenyn.

2. 1 Jobbmenyn, satt "EasyJob som favorit” till "Pa”.

Load job ...
Delete job ...

EasyJobs on favorites button [ on]

50 A

e rsi

4. Tryck favoritknappen och EasyJob knapparna visas och kan valjas med ratten.
Se kapitlet EasyJob fér mer information.

17



Anslutningar, switchar och mekaniska komponenter

a i
8. O

= = ® o
= @ - o
N ——
m——— |
5 —;' o i ‘g—-__._ i @;,
N, S —, - e —
—v—— e e —

(1 (2) (3) (4) (5) (6) (7)  (8)

Stromuttag minus med integrerad gasanslutning, for tigslangpaket eller svetskabel.

Symbol TT strémkallor: @
Symbol MW stromkallor:

TMC anslutning (TIG Multi Connector) for anslutning av:

- Tigslangpaketets mandverkabel

- fotpedal

- fjarreglage for MMA-svetsning

USB uttag for t.ex. servicedongel, licensnyckel etc.

OBS! USB porten ar inte galvaniskt isolerad fran svetsstromkretsen. Det betyder
att utrustning som kan ha elektrisk kontakt med andra utrustningar, t.ex. via skydds-
jordsledare m.m., inte far anslutas.

Stromuttag plus for aterledare / svetsabel.

Symbol TT stromkallor:
Symbol MW stromkallor:

O

|
Nétstrémbrytare ‘E’
Natkabel med avlastning
Skyddsgasanslutning

Tacklock 6ver monteringshal for tillval
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Sakerhet

Korrekt anvand-
ning

Krav pa uppstill-
ningsplatsen

Natanslutning

Innan installation och driftstart

Stromkallan far endast anvandas for TIG och MMA svetsning. All annan anvandning
anses som felaktig. Tillverkaren kan inte hallas ansvarig for skador som uppkommit pa
grund av felaktig anvandning.

Korrektanvandning innefattar:
«  att félja samtliga bruksanvisningar
» utfora foreskrivna inspektioner och underhallsarbeten

Utrustningen har skyddsklass IP 23, vilket innebar:

+  Skydd mot intrangning av solida féremal med diameter > 12.5 mm

+  Skydd mot direkt vattenstank med en vertikal vinkel pa upp till 60° fran vertikal vinkel.
Anlaggningen kan stallas upp och anvandas utomhus enligt IP23. Direkt vata fran t.ex.
regn ska undvikas.

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

»  Utrustningen ar 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. Natkabeln och natsak-
ringar maste vara dimensionerade for det lokala elnatet. De tekniska data som galler
finns pa typskylten.



Generatordrift

Strémkallan ar generatorkompatibel.

Strémkallans maximala skenbara effekt, S1max, maste vara kand for att kunna vélja en
passande generator.

Strémkallans maximala skenbara effekt, S1Tmax,beraknas enligt foljande:

3-fasanlaggningar: Enfasanlaggningar:
S1max = 11max x U1 x V3 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 mindre generator kan anvandas om svetsning sker med reducerad effekt.

VIKTIGT! Generatorns skenbara effekt, SGEN , maste alltid vara hogre an stromkallans
maximala skenbara effekt, S1Tmax

En 3-fas generators specificerade maximala skenbara effekt, avser ofta total skenbar ef-
fekt fordelad 6ver alla tre faserna. Generatortillverkaren bor radfragas om maximal tillatet
uttag pa en fas, om den ska anvandas for att driva en enfasanlaggning.

OBS! Generatorns utspanning far aldrig over eller underskrida utrustningens tolerans-
granser. Detaljer om natspanningstoleranser finns i avsnittet "Tekniska data”.
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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.
Om kylanlagg- Svetssystemet kan inkludera en kylanlaggning for brannaren. Kylare rekommenderas
hing vid:
e anvandande av slangpaket med langd éver 5 m
e TIG AC svetsning
o svetsning i det hogre effektomradet
Anslut gasflaska 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.

2]
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Anslut slangpa- OBS! Anvand inte elektroder av ren volfram (grén fargmarkering) med TT-strom-
ket kallor, eller vid DC svetsning med MW stromkallor.

1. Utrusta brénnaren enligt dess bruksanvisning.

OBS! Innan anslutning och
svetsning, kontrollera alltid:

e Tatningar pa brannar-
slangpaketsanslutningar.
o Kylvatskenivan.

Kontrollera kylvatskeflédet med
jamna mellanrum under arbe-
tets gang.

Anslut aterledare 1. Stang av stromkallan med natstrombrytaren.

2]

Las / lasupp stromkallan med NFC-nyckel

NFC-nycklar Med NFC-nyckel menas ett NFC-kort eller en NFC-nyckelring.

TT/MW 230i kan lasas / lasas upp genom att féra ett nyckelkort eller nyckelring éver
symbolen pa fronten, for att férhindra oavsiktliga / otillatna andringar av installningar.

Lasning / upplasning med NFC-nycklar, fungerar bara da strémkallan ar tillslagen.
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Manoverlagen TIG

Symboler och
forklaringar é‘&*ﬂ_—| &E &lﬂ_'—l éﬁlﬂ_—l

Dra avtryckaren bakat Slapp avtryckaren Dra avtryckaren kort Slépp avtryckaren Skjut avtryckaren framat
och hall kvar bakat (<0,5 s) och hall kvar

GPr  Gasforstromningstid GPo  Gasefterstromning

I-S Startstrom I-E Slutstrom

ts Startstromtid te Slutstromstid

tup Upslope. Varaktighet 0,5 s tdown Down slope

1-1 Svetsstrom 1-2 Reducerad svetsstrom

SPt Punkttid

2-takt 5 ¢ e Dra avtryckaren bakat och hall kvar.
e Slapp avtryckaren > svetsslut

GPr uPs b GPo

4-takt e Dra avtryckaren bakat och hall kvar >
I-S
e Slapp avtryckaren, svetsstrommen
stiger till installt varde 1-1
” . e Skjut avtryckaren framat och hall kvar,
- ‘ strémmen sanks till 1-2
. - ‘ i o Slapp avtryckaren > svetsstrommen
- - — stiger tillbaka till 1-1
e Dra avtryckaren bakat och hall kvar,
strbmmen sanks till I-E
e Slapp avtryckaren > svetsslut
Punktsvetsnin — Nar punktsvetsning valts, visas symbolen
(] Vo= p 9 y

N intill symbolen for svetsprocess.

o Dra avtryckaren bakat och slapp inom
0,5 s. Automatiskt avslut efter installd
punkttid

. aEs o Dra avtryckaren bakat for tidigare

avslut.
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Sakerhet

TIG svetsning

TIG svetsning

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

1. Sla till stromkallan med huvudbrytaren.

1

2. Tryck mandéverlagesknappen och process samt mandverlage visas:

-y,
= TG =Nl O 2-step

B STICK | MMA B 4-step

m CEL M Spot

m JOB

3. Valj process med ratten och tryck for att bekrafta

4. Valj mandverlage med ratten och tryck for att bekrafta. Tillgangliga parametrar visas
pa displayen.

5. Valj onskad parameter med ratten.

6. Tryck ratten om en parameter ska andras. Parametervardet markeras blatt och kan
andras med ratten.

7. Andra och tryck ratten fér att bekrafta. Fortsatt till nista parameter.

8. Vid behov, justera funktioner i installningsmenyn (se separat kapitel "Instéllningsme-
nyn).

9. Oppna gastillférseln till stromkallan.

10. Tryck pa gasspolningsknappen och justera gasflodet pa gasflaskans reducer-
ventil.

11. Pabodrja svetsning.

24



TIG parametrar DC

Startstrom
| S— | Se—
Startstrém 2-takt och punktsvets Startstrém 4-takt
Enhet: % (av svetsstrém)
Installningsomrade: 0-200 %
Forinstallt: 50
OBS! Startstromsinstéliningar sparas separat for TIG DC och TIG AC
Upslope
Upslope 2-takt och punktsvets Upslope 4-takt
Enhet: S
Installningsomrade: av, 0,1-30
Forinstallt: 0,5
OBS! Slopeinstéllningar sparas separat for 2-takt och 4-takt
Svetsstrom
Svetsstrom 2-takt och punktsvets Svetsstrém 4-takt
Enhet: A
Installningsomrade: 3-190 (MW190)
3-230 (TT/MW230)
Forinstallt: -
OBS! Med en U/D-brannare kan strommen stéllas inom hela omradet vid tomgang. Un-
der svetsning kan strommen justeras +/- 20 A
Reducerad
svetssstrom

T T N

Reducerad svetsstrom 4-takt

Enhet: % (av svetsstrém)
Installningsomrade: 0-100 %
Forinstallt: 50
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Downslope

Slutstrom

Elektroddiameter

Stromart
(endast Magic-
Wave)

AC balans
(endast Magic-
Wave vid AC
svetsning)

Downslope 2-takt och punktsvets Downslope 4-takt
Enhet: S
Installningsomrade: av, 0,1-30
Forinstallt: 1,0

OBS! Slopeinstallningar sparas separat for 2-takt och 4-takt.

Slutstrém 2-takt och punktsvets Slutstrém 4-takt
Enhet: % (av svetsstrom)
Instaliningsomrade: 0-100 %
Forinstallt: 30

- »fe
Enhet: mm
Installningsomrade: av, 1,0-4,0
Forinstallt: 2,4

OBS! Installningen paverkar tandegenskaperna vid AC och DC och paverkar elektrod-
formningsfunktionen vid AC, se nasta punkt.

@/_/—-\__“_¥ €; @/_/—-\_»x C;

Enhet: -
Installningsomrade: DC-/AC
Forinstallt: DC-

OBS! AC endast med MagicWave stromkallor.

I(A)
35% 3% 50%  15%
™ — ' |-| |_| |' t(s)
N L U

Balans Balansinstélliningens inverkan pé& vagformen
Enhet: % (av periodtid)
Installningsomrade: 15-50 %
Forinstallt: 35

15 % > hogsta varmetillforseln, lagsta oxidbrytningseffekten.
50 % > hogsta oxidbrytningseffekten, lagsta varmetillforseln.
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Elektrodformning
(endast Magic-
Wave vid AC
svetsning)

< . > | |

v

S e | |

| \

| \

| |

T |
Enhet: - R =\T)
Installningsomrade: av/pa ' ‘
Forinstallt: av (1) (2

av >  funktionen ar inaktiv
pa > vid tdndning kommer en serie strompulser att smalta elektrodspetsen sa att en,
for installd elektroddiameter, optimal elektrodanda formas.

OBS! Anvand inte funktionen om elektrodandan redan har 6nskad form.
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Allmant

HF téandning

Kontakttandning

Elektrodoverbe-
lastning

Svetsslut

Tandning av ljusbagen

For optimala tdndegenskaper berédknar stromkallorna ett tandférlopp grundat pa:
o Elektroddiameter.
o Elektrodtemperaturen efter tid sedan senaste svetsslut / effekt.

Hf tdndningen eliminerar risken fér volframinneslutningar i svetsen. HF ar aktiverad nar
funktionen stéllts till "PA”.

10%-117
10:03

07.03.2017

1. Luta gaskapan mot arbetsstycket sa att avstandet mellan elektrod och tandstalle ar
ca: 2-3 mm.

2. Starta med avtryckaren enligt valt mandverlage och ljusbagen tands utan att ha kon-
takt med arbetsstycket.

3. Res brannaren mot normal svetsposition och svetsa.

1. Luta gaskapan mot arbetsstycket sa att avstandet mellan elektrod och tandstalle ar
ca: 2-3 mm.

Tryck in avtryckaren, skyddsgasventilen éppnar.

Res brannaren gradvis tills elektroden kommer i kontakt med arbetsstycket.

Res brannaren mot normal svetsposition och svetsa.

N

Om volframelektroden 6verbelastas, finns det risk for att material frdn den kan férorena

svetsbadet. For att varna tands indikatorn .} da installd svetsstrom / elektroddiame-
ter innebar risk for dverbelastning.

1. Svetsslut sker genom att bréannarens avtryckare slapps.
2. Hall kvar brénnaren vis svetsens slut, tills dess att gasforstromningstiden 16pt ut.
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TIG pulssvets-
hing

Haftning

Tand time out

TIG puls, haftfunktionen & tandovervakning

Svetsning med pulserande strdm kan ha férdelar vid bl.a. svetsning i Iage och i tunn-
vaggiga ror. En lag grundstrom (2), alterneras med en betydligt hogre pulsstrom (1) vilket
ger en genomsnittlig svetsstrom nagonstans emellan |-G och I-P. Under svetsningen
smalts en mindre mangd grundmaterial snabbt ner av den hdgre pulsstrémmen, for att
sedan partiellt stelna vid den Iagre grundstrémmen.

Al ©) . @

(2) @)
I I s

(4) (7)
1. Svetsstrom 5. Pulsperiod
2. Grundstrom 6. Pulsfaktor
3. Startstrom 7. Downslope
4. Upslope 8. Slutstrém

Vid TIG DC svetsning finns en funktion fér snabb och rationell haftning (tacking). Om en
haftningstid stélls in, aktiveras funktionen och dymbolen TAC tands i statusfaltet

Nar kanterna pa arbetsstyckena som ska sammanfogas borja smalta, satts smaltorna i
gungning av serie strompulser, sa att de flyter ihop till en. Efter att hafttiden 16pt ut, fort-
gar processen efter installda parametrar.

1[A] )

[T}

(2)

(3) 5) t[s]
1. Svetsstrém 4. Hafttid med pulserande strom
2. Startstrom 5. Downslope
3. Upslope 6. Slutstrom

Strémkallorna har en tandévervakningsfunktion som stoppar processen, om inte en ljus-
bage tants inom en installd tid. En noggrannare beskrivning finns i kapitlet "HF menyn”.
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Sakerhet

Forberedelser

MMA svetsning

MMA svetsning

1. Stall natstromstallaren i lage "0”.
2. Koppla bort stromkallan fran elnatet.
3. Ta bort tigslangpaketet.

eOBS! Kontrollera vilken polaritet elektroden ar avsedd for.

4. Anslut svetskablar till strdmkallans plus- och minusuttag.
5. Anslut aterledarkabeln till arbetsstycket.
6. Ateranslut stromkallan till elnatet.

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

[a—

Stall natstromstallaren i lage "1”.

Tryck och valj MMA med ratten. Eventuell kylanlaggning slas ifran automatiskt
och tomgangsspanning aktiveras efter ca 3 s. MMA parametrarna visas inom kort pa
displayen.

N

| TIG

[=] STICK | MMA

H CEL

| JOB

Om stromkallan ar en MagicWave, kontrollera att ratt polaritet / stromart ar vald.
Valj ampere (A) med patrametervalsknappen och stall in 6nskad svetsstrom.
Stall in évriga parametrar med vrid / tryckratten.

Bdrja svetsa.

SAINE e
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Startstrom

Svetsstrom

Dynamik

Polaritet (endast
MagicWave)

MMA parametrar

100% 150%
| — [ s | e
r . h . e ——
; Softstart : Startstrém=svetsstrom ) Hotstart
Enhet: % (av svetsstrom)
Installningsomrade: 0-200 %
Forinstallt: 150
130 A 130 A 130A
h

Svetsstrém (med softstart)
Enhet: A

Installningsomrade: 10-190 MW 190
Installningsomrade: 10-230 MW/ TT 230

i

Svetsstrém (startstrom=svetsstrém

Svetsstrém (med hotstart)

Forinstallt: -

- m
Enhet: % (av svetsstrém)
Installningsomrade: 0-100 %
Forinstallt: 20

Paverkar kortslutningsdynamiken vid droppdvergang.
0 mjuk ljusbage med lite sprut
100 hardare och stabilare ljusbage

Funktion: for att ljusbagen inte ska slockna om den kortsluts vid en droppdvergang fran
elektrod till arbetsstycke, eller om elektrodédndan doppats i sméaltbadet, hdjs strommen
temporart med upp till dynamikinstallningen. Det gor att langre kortslutningar undviks och

minskar risken for att elektroden ska fastna i smaltan.

DC+ DC-
‘/—/_-‘_OXG;

Q ©
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Hotstart

Softstart

Anti-stick

Optimala tandegenskaper aven med svartanda elektroder. Battre sammansmaltning av
grundmaterialet vid svetsstart, minskad risk for bindfel. Minskad risk for slagginneslut-

ningar.

A )

|
150 -r—
[
100

0,5 1

Forklaringar

(1) Startstromstidtid, 0-2 s, forinstéllning
0,5s.

(2) Startstrom, 0-200% av installd svets
strédm, dock lagst 10A, forinstallning

150%.
(3) Installd svetsstrom.
Funktion

Om startstrommen ar > 100% ar hotstart ak-
tiverad. Under den installda startstromtiden,
Okas strommen till ett varde, som ar hogre an

den installda svetsstrommen.

Softstart funkrionen ar avsedd for basiska elektroder. Tandning sker med en lag star-
strom, som stiger till installd svetsstrom da ljusbagen stabiliserats.

Forbattrade tdndegenskaper med elektroder som tander vid lag strém, lag risk for slag-

ginneslutningar och lite sprut.

I (A)a

<11). N —

30A [

.

Forklaringar
(1) Installd svetsstrom.
(2) Startstrom

Funktion

Om startstrommen ar < 100% ar softstart akti-
verad. Ljusbagen tands med en strdom som ar
lagre an den installda svetsstrommen.

Om ljusbagen halls kort, kan svetsspanningen bli sa Iag att bagen tenderar att slockna
sa att elektroden fastnar i arbetsstycket. For att forhindra att elektroden bréanns sonder,
kan anti-stick funktionen aktiveras. Vid tecken pa att elektroden haller pa att fastna, slas
svetsstrommen av. Efter att elektroden lossats fran arbetsstycket, aterstalls funktionen
automatiskt och svetsningen kan aterupptas. Anti-stick funktionen slas pa/av i install-

ningsmenyn. Forinstallning :pa.
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EasyJob

Spara en ar- OBS! EasyJob som sparas som jobbnummer 1-5, kan aven kallas upp i jobbme-
betspunkt som nyn. Da ett EasyJob sparas skrivs eventuellt existerande jobb pa platsen Gver
EasyJob

Forutsattningen ar att favoritknappen tilldelats funktionen "EasyJob”.
1. Stall in svetsprocess, mandverlage och svetsparametrar.
2. Tryck favoritknappen och de fem EasyJob knapparna visas.

3. Valj minnesplats med ratten.

1 | EA E =

Tryck och hall inne ratten. Knappens storlek och farg andras.

Efter ca: 3 s visas knappen i gront

Bl E e

Arbetspunkten ar sparad. Den sist sparade arbetspunkten ar den som ar aktiv, vilket
visas med den grona flaggan pa knappen.

[ 17 12 IEA =

En minnesplats som innehaller data, visas i svart, t.ex.:

EN | El K E

Plats 1: innehaller data och ar aktiv.
Plats 2: vald

Plats 3: ledig.

Plats 4: ledig.

Plats 5: ledig.

=~

Kalla upp ett 1. Tryck favoritknappen och de fem EasyJob knapparna visas.
EasyJob 2. Valj jobb genom att vrida ratten

EN | El N E

3. Tryck ratten kort (< 3 s). Dess storlek och farg éndras.

Knapparnas storlek minimeras och aktivt jobb markeras med en gron flagga.
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Radera ett Easy-
Job

Jobbsvetsning

1. Tryck favoritknappen och de fem EasyJob knapparna visas.

2. Valj minnesplats med ratten.
2 <

i
g
S

3. Tryck och hall inne

-

atten under ca: 5 s. Knappens kommer att:
o forst andra storlek och farg.

e Dbligron efter ca 3 s. Lagrad data skrivs
da éver men aktuella installningar.

o rodmarkeras efter ca: 5 s da all lagrad
data har raderats.

Jobbsvetsning

Forsiktighet! Risk for person-och materielskador fran elektrisk chock. Sa fort
utrustningen slas pa, kan elektroden vara spanningsfoérande. Se till att elektroden
inte kan komma i kontakt med personer, elektriskt ledande eller jordade delar, t.ex.

maskinhdlje etc.

1. Tryck och vélj JOBB med ratten.

o TIG

m STICK /| MMA

| CEL

=] JoB

Parametrarna for det senast anvanda svetsjobbet visas
2. Tryck ratten for att byta jobb.

3. Vrid ratten for att valja jobb och tryck for att bekrafta. Parametrarna for det valda job-
bet visas.
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Allmant

Oppna/ sting
huvudmenyn

Oversikt

Installningsmenyn

Instaliningsmenyn ger tillgang till:
alla funktionsinstallningar som har en direkt paverkan pa svetsprocessen

alla funktioner som paverkar stromkallans arbetssatt

Displayen skiftar utseende beroende aktuell process och mandverlage. Funktioner som

inte ar relevanta for den aktuella pricessen visas nedtonade i gratt.

Tryck knappen for att 6ppna/ sténga installningsmenyn.

ORXNU W=

(1) @ (3) (4) ()
|

(6)

o (8) ©)

SeleEa e

[ T Rl

Tacking

Pulse frequency
» FP Pulse Pro
Start current time

nd current time

______

(14) (13)

(12)

_____________

(1)

(10)

TIG meny for TIG DC och AC.

MMA meny

MMA CEL meny for cellulosaelektroder
Tandinstallningar

Gasmeny

Komponentinstallningar

Jobbmeny

Stromkalleinstaliningar
Systeminformation

. Rullningslist

. Tillgangliga menyer for den valda processen
. Instéllda véarden och enheter

. Funktioner for den aktuella processen. De funktioner som inte ar relevanta visas

nedtonade i gratt.

. Aktuell meny
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Valj / andra me' p— H Start current time 0.30s "
nyer och install-

ningar Vald meny Vald funktion / parameter
|| Start current time
Byt meny Andra funktion / parametervérde

Vilj / byt meny

Om en funktion / parameter i en meny ar markerad (bla ram med vit bakgrund):

1. Vrid ratten tills menyns huvudsymbol ar markerad.

2. Tryck ratten och menysymbolens bakgrund blir blamarkerad.

3. Vrid ratten sa att 6nskad symbol markeras (bla bakgrund)

Andra funktion / parameter

4. Tryck ratten nar énskad menysymbol &r markerad, menyns forsta rad markeras.
Vrid ratten till 6nskad funktion / parameter.

Tryck ratten och funktionens / parameterns varde markeras.

Vrid ratten for att andra vardet.

® N W

Tryck ratten for att bekrafta andringen
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TIG DC funktio-
ner och parame-
trar

TIG menyn

OBS! Dar "Min” och "Max” anges som installningsomrade, kan vardena variera beroende
pa process, aktuella installningar eller stromkalla.

Haftning (engelska "tacking”)

Haftningsinstallningen ar tiden for haftférloppet med pulserande strém, som startar sam-
tidigt med up-slope fasen och I6per tills instélld tid uppnatts. Om funktionen sétts till "pa”,
kommer den pulserande strommen att ligga kvar tills haftan ar fardigsvetsad.

Enhet: s
Installningsomrade: av/0,1-9,9/ pa
Forinstallning: av

d& t 09.03.15%23

TAC symbolen i statusfaltet visar att funktionen ar aktiverad

Startstromtid
Startstrommens varaktighet.

Enhet: ]
Installningsomrade: av/0,01-30,0
Forinstallning: av

OBS! Installningen ar endast relevant vid 2-takt och haftning.

Slutstromtid
Sluttstrémmens varaktighet.

Enhet: ]
Installningsomrade: av/0,01-30,0
Forinstallning: av

OBS! Installningen ar endast relevant vid 2-takt och haftning.

Pulsfrekvens
Enhet: Hz

Installningsomrade: av /0,20 - 2000, eller upp till 10 kHz med tillvalet FP Pulse Pro
Forinstallning: av

10:37

09.03.2017

Pulssymbolen i statusfaltet indikerar att funktionen ar aktiverad.

Om FP Pulse Pro ar installerat, kan aven grundstrommen och pulsfaktorn andras

Grundstrom (med FP Pulse Pro installerat)

Enhet: % (av svetsstrommen)
Installningsomrade: 0-100
Forinstallning: 50
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TIG DC funktio-
ner och parame-
trar

Pulsfaktor (med FP Pulse Pro installerat)
Svetsstrommens andel av total periodtid.

Enhet: %
Installningsomrade: 10-90
Forinstalining: 50

Vagform grundstrom
For otimering av bagtrycket

Enhet: -
Installningsomrade: Hard fyrkant / Mjuk fyrkant / Sinus
Forinstalining: Hard fyrkant

Hard fyrkant ~ Ratvinklig fyrkantsform som ger en stabil ljusbage, men hog ljudniva.
Mjuk fyrkant Fyrkantsform med nagot lutande flanker for lagre ljudniva.

Sinus Sinusformad strémkurva for 1ag ljudniva, men &nda en stabil ljusbage.

Vagform pulsstrom
For otimering av bagtrycket

Enhet: -
Installningsomrade: Hard fyrkant / Mjuk fyrkant / Sinus
Forinstalining: Hard fyrkant

Hard fyrkant ~ Ratvinklig fyrkantsform som ger en stabil ljusbage, men hog ljudniva.
Mjuk fyrkant Fyrkantsform med nagot lutande flanker for lagre ljudniva.
Sinus Sinusformad strémkurva for 1ag ljudniva, men &nda en stabil ljusbage.

Otimering av bagtrycket resulterar i:

o Smaltbad med battre vatningsférmaga.

o Flackare flanker vid stromdkning / -minskning gor att ljusbagens tendens att putta
undan smaltan minskar.

o Lagre bullernivaer med mjukare vagformer.

Punkttid

Endast i mandverlage punktsvetsning.
Enhet: S
Installningsomrade: 0,02 -120
Forinstallning: 5,0
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TIG AC funktioner
och parametrar

Startstromtid
Startstrommens varaktighet.

Enhet: S
Installningsomrade: av/0,01-30,0
Forinstallning: av

OBS! Instéliningen ar endast relevant vid 2-takt och haftning.

Slutstromtid
Sluttstrommens varaktighet.

Enhet: S
Installningsomrade: av/0,01-30,0
Forinstallning: av

OBS! Instéliningen ar endast relevant vid 2-takt och haftning.

Pulsfrekvens

Enhet: Hz
Installningsomrade: av /0,20 - 2000, eller upp till 10 kHz med tillvalet FP Pulse Pro
Forinstallning: av

Pulssymbolen i statusfaltet indikerar att funktionen ar aktiverad.

Om FP Pulse Pro ar installerat, kan aven grundstréommen och pulsfaktorn andras.

Grundstrom (med FP Pulse Pro installerat)

Enhet: % (av svetsstrommen)
Installningsomrade: 0-100
Forinstallning: 50

Pulsfaktor (med FP Pulse Pro installerat)
Svetsstrommens andel av total periodtid.

Enhet: %
Installningsomrade: 10-90
Forinstallning: 50

Punkttid

Endast i mandverlage punktsvetsning.
Enhet: S
Installningsomrade: 0,02 -120
Forinstallning: 50
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TIG AC funktioner
och parametrar

AC frekvens

Enhet: Hz
Installningsomrade: Syn / 40-250
Forinstalining: 60

Instaliningen Syn synkroniserar AC frekvensen med elnatets vaxelstromfrekvens, vilket
majliggdr samtidig svetsning med tva stromkallor, pa var sin sida av samma arbets-
stycke. Bagge stromkallorna maste da vara installda till "Syn”.

OBS! Beroende pa elnatets beskaffenhet, kan det ibland vara svart att fa strémkallorna
att ga synkront. | sadant fall, stdng av ena stromkallan, dra ut natanslutningen, vrid stick-
kontakten 180°, plugga in den igen och gor ett nytt forsok.

Frekvensinstallningens inverkan pa svetsresultatet:

Lag frekvens ger en bredare ljusbage med grund intréngning.

Hog frekvens ger en mer fokuserad bage med djupare intrangning.
I(A)

s

-

[ ] .
|_||_| t(s)

60 Hz 120 Hz

AC strom offset

Enhet: %
Installningsomrade: -70- +70
Forinstalining: 0

Offsetinstallningens verkan pa utstrommen.
-70% ger en bredare ljusbage med grundare intrangning. +70% ger en mer fokuserad
bage med djupare intrangning och hdgre svetshastighet.

non o

] :

0 +70% -70%
Vagform positiv halvvag
Enhet: -
Installningsomrade: rektangel rat / rektangel mjuk / triangel / sinus
Forinstallning: rektangel rat

Rektangel rat: Rat rektangel, mycket stabil [jusbage men med hog ljudniva
Rektangel mjuk:Lagre ljudniva an rat rektangel.

Triangel: Triangelformad halvvag

Sinus: Sinusformad halvvag for lag ljudniva
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TIG AC funktioner
och parametrar

Vagform negativ halvvag

Enhet: -
Installningsomrade: rektangel rat / rektangek mjuk / triangel / sinus
Forinstalining: rektangel rat

Rektangel rat: Rat rektangel, mycket stabil [jusbage men med hog ljudniva
Rektangel mjuk:Lagre ljudniva an rat rektangel.

Triangel: Triangelformad halvvag

Sinus: Sinusformad halvvag for lag ljudniva

Fassynkronisering

Genom att synkronisera tva stromkallors AC frekvens med elnatets kan man svetsa fran
tva sidor samtidigt (parameter AC-Frekvens stalld pa "Syn*).

Enhet
Installningsomrade
Forinstalining

-5

1 ol

Anvandning:
Forbered provbitar for en svetsning. Svetsa och variera installningen fran 0-5 pa en av
stromkallorna tills basta resultat natts.
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MMA funktioner
och parametrar

MMA menyn

Startstromtid (tid for hot-start eller soft-start)

Enhet: s
Installningsomrade: 0-2,0
Forinstallning: 0,5

Optimerar stromkallans tdndegenskaper.

o Forbattrad tandning, aven med svartanda elektroder.
e Mindre risk for bindfel vid startstallet.

e Minskar risken for slagginneslutningar.

Karakteristik

Enhet -IAIV/-
Installningsomrade I-konstant / 0,1-20,0 / P-konstant
Forinstallt varde I-konstant
con-20A/V 1. Arbetslinje for MMA-elektrod.
b U (V) 2. Arbetslinje for MMA-elektrod med
1 @) langre ljusbage.

3. Arbetslinje for MMA-elektrod med
kortare ljusbage.
4. Konstantstromskarakteristik (I-kon-
stant).
5. Fallande karakteristik (0,1-20,0).
6. Karakteristik med konstant effekt (P-
T Sk TS konstant).
T e el o 7. Exempel pa installd dynamik vid ka-
0 100 200 300 400 1(A) rakteristiken I-konstant (4).
8. Exempel pa installd dynamik vid
Justerbara karakteristiker karakteristikerna 0,1-20,0 / P-konstant
(5 & 6).

I-konstant (4)
Installd svetsstrom kommer att hallas konstant oavsett bagspanning. Lamplig for rutila
och basiska elektroder.

0,1-20,0 A/V (5)
Ger fran en brant fallande (0,1 A/V), till en flack karakteristik (20 A/V). En flack karakteris-
tik rekommenderas bara for vissa cellulosaelektroder.

fOBS! Nar en flack karakteristik valjs, stall dynamiken till ett hdgre varde.

P-konstant (6)
Ger en konstant ljusbagseffekt oavsett bagspanning och strém, vilket resulterar i en hy-
perbolisk karakteristik. Karakteristiken ar lamplig for vissa cellulosaelektroder.

OBS! Om elektroden tenderar att klibba fast i arbetsstycket, 6ka dynamikinstall-
ningen.
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®) 1. Arbetslinje for MMA-elektrod.

W @ | 2. Arbetslinje for MMA-elektrod med
\ Q(B) langre ljusbage.
60 N 5 3. Arbetslinje for MMA-elektrod med
s0 1 N, e —2) kortare ljusbage.
@4 — 4. Konstantstrémskarakteristik (I-kon-
LU S -G;(.S.);:::\ (b) _(,)__...—-——(1) stant) (
B - () : -
i /"E}ef:/),,_. 5. Fallande karakteristik (0,1-20,0).
—_— ’“F'-. : ? ?
20 __"i_ B ; )(c) 6. Karakteristik med konstant effekt (P-
— ) konstant).
B ——(T) 7. Exempel pa installd dynamik vid ka-
W R — rakteristikerna (5) & (6).
m 20 380 a0 1A 8 Mojlig stromandring vid karakteristiker-
I,-50% I, + Dynamik na (5) & (6), som funktion av bagspan-
ningen (baglangden).
a. Arbetspunkt med lang ljusbéage.
b. Arbetspunkt med medellang ljusbage.
c. Arbetspunkt med kort ljusbage.
Anti-Stick
Enhet -
Installningsomrade av/pa
Forinstallt varde pa

Om ljusbagen blir for kort, kan bagen slockna och elektroden fastna i arbetsstycket. Om
det hander 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 V
Installningsomrade 20-90
Forinstallt varde 90

Bagspanningen ar ett resultat av ljusbagens langd. Vid svetsslut lyfts elektroden bort fran
arbetsstycket och bagen slocknar vid en langd, dar stromkallan inte langre ger en tillrack-
ligt h6g spanning, for att halla den tdnd. Genom att begrédnsa den maximala spanningen,
gar det att slacka bagen genom ett mindre lyft av elektroden.

OBS! Om bagen ofta tenderar att slocknar, kan det bero pa att spanningsbe-
gransningen satts till ett for lagt varde.

AC frekvens

Vid MMAAC

Enhet Hz
Installningsomrade 40-250
Forinstallt varde 60
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MMA funktioner
och parametrar

CEL menyn

Startstromtid (tid for hot-start eller soft-start)

Enhet: s
Installningsomrade: 0-2,0
Forinstallning: 0,5

Optimerar stromkallans tdndegenskaper.

o Forbattrad tandning, aven med svartanda elektroder.
e Mindre risk for bindfel vid startstallet.

e Minskar risken for slagginneslutningar.

Anti-Stick

Enhet -
Installningsomrade av/pa
Forinstallt varde pa

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

Spéanningsbegransning

Enhet V
Installningsomrade 20-90
Forinstallt varde 90

Bagspanningen ar ett resultat av ljusbagens langd. Vid svetsslut lyfts elektroden bort fran
arbetsstycket och bagen slocknar vid en langd, dar stromkallan inte langre ger en tillrack-
ligt hog spanning, for att halla den tdnd. Genom att begransa den maximala spanningen,
gar det att slacka bagen genom ett mindre lyft av elektroden.

OBS! Om bagen ofta tenderar att slocknar, kan det bero pa att spanningsbe-
gransningen satts till ett for lagt varde.
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Tandmenyn

HF tandning

Enhet -
Installningsomrade pa/av/extern
Forinstallt varde pa

pa Tandning med hogfrekvens.
av Kontakttandning.

extern Tandning med separat enhet, t.ex. vid plasmasvetsning.

10:03

07.03.2017

HF symbolen i statusfaltet indikerar att funktionen ar aktiverad

Reversed polarity ignition (RPi)
Endast Magic Wave stromkallor

For optimal tdndsekvens vid TIG DC svetsning med MagicWave stromkallorna, kan man
vélja att tdnda ljusbagen med en kortvarig pluspolaritet pa elektroden. Det gor att elektro-
den snabbt varms upp for att stabiliserar ljusbagen.

Enhet -
Installningsomrade pa/av/extern
Forinstallt varde av

fOBS! RPI tandning ar ofta oldmplig vid svetsning i tunnplat.

Tandtimeout
Om inte ljusbagen tants inom en viss tid efter att tindsekvensen inletts, avbryts proces-
sen. Detta ar en sakerhetsfunktion och gar inte att inaktivera.

Enhet S
Installningsomrade 0,17-9,9
Forinstallt varde 5

Tid bagavbrott
Om ljusbagen slocknar och ingen svetsstrom detekteras, reagerar stromkallan efter
installd tid (se "Reaktion bagavbrott” nedan).

Enhet s
Installningsomrade 0,00 - 2,00
Forinstallt varde 0,20

Reaktion bagavbrott
Reaktion da ingen svetsstrom detekteras efter installd tid.

Enhet -

Installningsomrade Ignorera / Fel

Forinstallt varde Ignorera

Ignorera: bagavbrottet ignoreras.

Fel: ett felmeddelande, som maste bekraftas, visas pa displayen.
Gasmenyn

Gasforstromning

Enhet S

Installningsomrade 0,0-9,9

Forinstallt varde 0,4

Gasefterstromning

Enhet S
Installningsomrade 0-25
Forinstallt varde 5




Komponentmenyn

Kylarfunktion

Enhet -
Installningsomrade Auto / Pa/Av/ Eco
Forinstallt varde Auto

auto  Kylaren startar samtidigt med svetsstart och stannar ca: 2 minuter efter svetsslut

on Kylaren gar kontinuerligt

off Kylaren avstangd

eco Pumpen startar samtidigt med svetsstart. Om kylaren har tillvalet temperatursen-
sor installerat, startar kylarens flakt da returvatsketemperaturen nar 40°C. Efter

svetsslut gar kylaren i mellan 15 s och 2 minuter minuter, beroende pa vatske-
temperatur, innan den stannar.

Filtertid flodessensor
Endast med tillvald flodessensor installerad. Om den installda tiden 6verskrids, utan att
vatskefldde detekteras, stannar pumpen och ett varningsmeddelande visas.

Enhet S
Installningsomrade 5-25
Forinstallt varde 10

Tom / fyll slangpaketet
Endast med en MultiControl kylare som CU600/MC. Funktionen ar idealisk for uppgifter
dar det ofta byts brannare och/eller slangpaket.

Tom slangpaketet

Forutsattningar:

e En MultiControl kylare ansluten.

o Kylarfunktion satt till "Auto” eller "Eco”.
e Brannare monterad.

o Slangpaket korrekt monterat.

Témning kan startas via installningsmenyn eller med brédnnarens knappar

Via menyn Med slangpaketet

1. Oppna menyn

2. Vélj komponentmenyn.

3. Valj Tém / fyll slangpaket. Vrid och tryck
ratten.

4. Setill att slangpaketet &r korrekt anslutet. || === rf’ij’:’

5. Valj "Start” 1. Tryck och hall LED knappen.

2. Tryck och hall "Down” (-) knappen > 2 s.
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Om kylvatsketemperaturen ar for hog, maste den svalna innan slangpaketet téms. Under
avsvalningstiden blinkar slangpaketets LED med 2 sekunders intervall.

Nar tdmningen startats andras blinkandet till 1 s intervall. Témningen tar ca: 30 s.

Nar slangpaketet ar tomt, visas ett meddelande pa displayen och brannaren kan bytas,
efter att stromkallan stangts av.

Fyll slangpaketet

Forutsattningar:

e En MultiControl kylare ansluten.

o Kylarfunktion satt till "Auto” eller "Eco”.
o Brannare monterad.

o Slangpaket korrekt monterat.

Fylining kan startas via instéliningsmenyn eller med brannarens knappar

Via menyn Med slangpaketet

1. Oppna menyn

2. Valj komponentmenyn.

3. Valj Tom / fyll slangpaket. Vrid och tryck
ratten. Ett meddelande visas om slang-
paketet ar tomt.

4. Se till att slangpaketet ar korrekt anslutet. : -
1. Tryck och hall LED knappen.

5. Tryck gasspolningsknappen.

2. Tryck och hall "Up” (+) knappen > 2 s.
=

Da slangpaketet fylls, blinkar dess LED med 1 s intervall. Fyllningen tar ca: 30 s.

Nar slangpaketet ar fullt, visas ett meddelande pa displayen.
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Jobbmenyn

Spara jobb Nar ett jobb sparas, lagras aven instéllningarna i installningsmenyn. Detta méaste tas med
i berékningen da ett jobb skapas.

Jobb kan sparas pa tva satt:
1. Stall in process, mandverlage, parametrar och maskininstallningar

Spara via jobbmenyn Spara med ratten

2. Tryck menyknappen m Tryck och hall inne ratten > 3 s.

3. Gattill jobbmenyn (vrid och tryck ratten).

4. Gatill "Spara jobb som...” (vrid och tryck ratten).

En 6versikt med de viktigaste parametrarna visas

5. Valj "Mer” (vrid och tryck ratten).

6. Valj "Skriv Over existeranda jobb” (en bekraftelse kommer att efterfragas) eller
"Skapa ett nytt jobb” och tryck ratten. Om det senare valdes, kommer forsta lediga
minnesplats att visas.

7. Valj annan minnesplats om sa 6nskas, (vrid och tryck ratten).

8. Valj "Mer” (vrid och tryck ratten). Tangentbordet visas.

9. Skriv ett namn med ratten (vrid och tryck ratten).

10. Valj "Avsluta” (vrid och tryck ratten).

Ladda ett sparat 1. Tryck menyknappen m .

jobb
2. Gattill jobbmenyn (vrid och tryck ratten).
3. Gatill "Ladda jobb...” (vrid och tryck ratten). Jobblistan visas.
4. Valj dnskat jobb (vrid och tryck ratten). En bekraftelse efterfragas.
5. Valj”Ja” och jobbet laddas.
Radera jobb 1. Tryck menyknappen m .

2. Gatill jobbmenyn (vrid och tryck ratten).
3. Gatill "Radera jobb” (vrid och tryck ratten). Jobblistan visas.
4. Valj dnskat jobb (vrid och tryck ratten). En bekraftelse efterfragas.

5. Valj”Ja” och jobbet raderas.
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Oversikt

Display

Systeminstallningar

Display

e Ljusstyrka

e Sprak

o Tid & datum

¢ Visa systemdata

¢ Expandera display

System

o Aterstall fabriksinstéaliningar

o Aterstall webbsidans lésenord
e  GOr R/L matning

Displaybelysning
Valj och andra (vrid och tryck ratten).

Installningsomrade 0-10
Forinstallt varde 10
Sprak

Tillgangliga sprak visas i displayen.
Valj och andra (vrid och tryck ratten).

Tid & datum
Valj och andra (vrid och tryck ratten).

Installningsomrade
Forinstallt varde -

Visa systemdat:

(1

(2)

(3)

1. Aktuell arvarde pa svetsstrom, eller
memorerat medelvarde under den
senaste svetsen.

Aktuell bageffekt.

Aktuell bagenergi.

Kylvatskeflode (med flodessensor
installerad).

Ll

Expandera display

Ar / manad / dag / timme / minut

1010
16.06.2018

ol v
. _I_L"]
- e

5. Kylvatsketemperatur (med temperatur-
sensor installerad).

Total drifttid.

Total bagtid.

Bagspanning.

Borvarde for svetsstrom

L XeNR

Ytterligare tre parametrar/ installningar kan laggas till i displayen.

Ej tilldelad.
Svetsprocess.

TIG mandverlage.

TIG instaliningar.

o Haftning.
Pulsfrekvens.
Pulsfaktor.
Startstromtid.
Slutstromtid.
Punktsvetstid.

AC frekvens.

AC stromoffset.
Positiv halvvagsform.
Negativ halvvagsform.

MMA instéllningar.

o Startstromtid.

o Karakteristik.

e Spanningsbegransning.
e Anti stick

¢ AC frekvens.
Tandinstallningar.

e HF tandning.

e Tand timeout.

o Tid bagavbrott.

o Reaktion bagavbrott.

o Reversed polarity ignition (RPI)
Gasinstallningar.

e  Gasforstréomning.

o Gasefterstromning.
Komponentinstallningar.

e Kylarinstéllning.



System

Lagg till parametrar / instéllningar:

1. Forinstallningar > Display > Expandera display (vrid och tryck ratten).

2. Véljplats (P1 - P3) (vrid och tryck ratten).

3. Valj parameter / installning som ska laggas till i displayen (vrid och tryck ratten).
4. Valj spara (vrid och tryck ratten).

| svetslage visas nu instéllningen / parametern och kan andras.

Aterstill till fabriksinstéllning:

1. Gatill systeminstéliningar och markera "Aterstall till fabriksinstélining” med ratten.
2. Tryck ratten och bekrafta om du vill aterstalla till fabriksinstallning.
3. Tryck ratten for att aterstalla.

Stréomkallan ar aterstalld till leveransinstallining:

Aterstill webbsidans l6senord

1. Férinstaliningar > System > Aterstéll webbsidans l6senord (vrid och tryck ratten). En
bekraftelse efterfragas.
2. Valj”Ja” (vrid och tryck ratten).

Losenordet ar aterstallt till leveransinstallning:
Anvandarnamn:admin.
Lésenord: admin.

Svetskretsresistans R (mQ)

Genom att mata svetsstromkretsens totala resistans (slangpaket+brannare+aterledare+
aterledaranslutning till gods) fas information om komponenternas kondition. om matvar-
der borjar stiga mellan matningarna, innebar det att nagon eller flera av komponenterna
borjat férsamras

Svetskretsinduktans L (pH)

Hur slangpaket och kablar forlaggs, paver-
kar svetsstromkretsens induktans.

Hog induktans paverkar svetsresultatet ne-
gativt vid pulssvetsning och AC svetsning,
genom att strdmandringar motverkas.

Svetsresultatet forbattras om kablage
laggs ut som pa bilden.

Gor en R/ L matning:

1. Gatill systeminstallningar och markera "R / L kalibrering” med ratten.

2. Tryck ratten och varden fran féregaende matning visas.

3. Gatill "Nasta” genom att vrida och trycka ratten. Sida 2 visas.

4. Folj instruktionerna pa skarmen och fortsatt genom foljande sidor tills R / L kalibre-
ringen genomforts och nya varden pa R och L visas.

OBS! Matresultat sparas separat for var process.

Systeminformation
Foljande information visas:

Serienummer.

Imageversion.

Mjukvaruinformation.

IP adress(er).

Open source licenser:

o Valj "Visa open source licenser...” (vrid och tryck ratten). Licenser visas.
o Valj stang (vrid och tryck ratten).
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Allmant

Ga till stromkal-
lans webbsida

Fronius

Andra I6senord

Installningar

Sprak

Stromkallans webbsida

Strémkallan har en egen webbsida. Sa snart den integreras i ett natverk, kan den nad
genom sin IP-adress. Tillgdngliga menyer ar beroende av konfiguration och mjukvaruver-
sion.

o Aktuella systemdata o Oversikt
¢ Dokumentation e Uppdatera
e Jobbdata (om tillvalet "FP Job function” e Funktionspaket
ar installerat) o Karakteristikdversikt
e Stromkallans konfiguration e Displaydumpar

e Backup & aterstall

1. Notera utrustningens IP-adress under "Systeminformation” i dess meny.
2. Skrivin IP-adressen i webblasarens sokfalt.
3. Ange anvandarnamn / I6senord. Fabriksinstallning: admin / admin.

Stromkallans webbsida visas.

\roniu=g

Klicka pa Fronius logotyp
www.fronius.com com.

for att dppna Fronius hemsida,

Klicka pa symbolen M for att andra webbsidans l6senord.
1. Skriv aktuellt Idsenord.

2. Skriv in ett nytt I6senord

3. Upprepa det nya I6senordet.

4. Klicka pa "Spara”.

OBS! Det forinstallda anvandarnamnet "admin”, kan inte andras.

Om symbolen n klickas, visas karakteristiker, materialspecifikationer och vissa pa-
rameterexpansioner. Man kan ocksa valja att se andra enheter, an vad som stallts in pa
stromkallan (empiriske/metriska)

S2o Bahasa Indonesia Cestina Deutsch

Om symbolen klickas, visas tillgangliga Fiet] T R
sprak. Klicka det som 6nskas =5 ngls spano
Francais Hrvatski Italiano

LatvieSu LietuviSkas Magyar

Nederlands Norsk Polski

Portugués Romana Slovensfina
Slovensky Suomi Svenska
tiéng Viét Tlrkce PyCCKMiA
YkpaiHcbka il Ty
=50 22374 B#:E
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Aktuella system-
data

Jobboversikt

Optimera jobb

Skapa ett nytt
jobb

Importera jobb

Exportera jobb

Exportera jobb
som...

TIG MMA / CEL Jobb
e Process o Process Process / jobbnamn /
o Arvarde / lagrat varde o Arvarde / lagrat varde jobbnummer
o Svetsstrom e Svetsstrom Processberoende data
e Bagspanning e Bagspanning sparade i jobben
o Bageffekt e Startstrom
o Bagenergi e Dynamik
o Kylvatskeflode* o Bageffekt
o  Kylvatsketemperatur® o Bagenergi
e Skyddsgasflode o Bagtid
o Bagtid o  Total drifttid
o Total drifttid
¢ Manodverlage
* Tillval

Jobbdata

Fliken "Jobbdata” visas bara om tillvalet "FP Job function” ar installerat. Dar kan:
- sparade jobb ses.

sparade jobb optimeras.

externt sparade jobb importeras till stromkallan.

sparade jobb exporteras som PSF- eller CSV filer.

| 6versikten listas alla lagrade jobb. Om ett jobb klickas, visas alla dess parametrar och
instaliningar. Kolumnbredden kan dndras med muspekaren.

Om knappen | +_| klickas, kan fler jobb visas. Det &r ett enkelt sétt att jamfoéra jobbens
installningar.

Sparade jobb kan optimeras:
1. Klicka "Andra jobb”
2. Kilicka jobbet som ska andras i listan. Det 6ppnas och foljande visas:
- Parametrar
- Parametervarden
- "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 | Save Delete

™ adjustments / #% adjustments ; =4 as J job

Om knappen |_i+L| klickas, kan andra jobb visas, som hjélp vid &ndringar.

Joe] \
1. Klicka pa "Skapa ett nytt jobb” &1

2. Skriv in jobbdata
3. Kilicka "Ok”

Jobb kan importeras fran en extern lagringsplats:

Klicka "Sok jobbfil”

1. Valj 6nskad jobbfil. Enstaka jobb kan valjas och tilldelas nya nummer i éversiktlistan i
jobbimporten.

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

Jobb kan exporteras till extern lagringsplats:

1. Valj jobb som ska exporteras

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

Sparade jobb kan exporteras som PDF- eller CSV filer:

1. Klicka "Exportera jobb som...” %% ‘ ic1
2. Valj jobb som ska exporteras '
3. Klicka "Spara PDF” eller "Spara CSV och filer sparas pa vald plats i datorn.
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Allmant

Back-up och aterstall

Alla systemdata kan sparas som backup, som t.ex. aktuella installningar, jobb, karakte_
ristiker, forinstallninga etc.

Klicka "Starta backup”. Datan sparas i som: Backup_SNxxxxxx-YYYYMMDDmmSS.fbc,
pa valfri plats. SN = stromkallans serienummer och YYYYMMDDmmSS = datum och tid
enligt stromkallans installningar.

1. For att fora 6ver en sparad backup till stromkallan, tryck knappen "Sok aterstallnings
fil”.

2. Valj fil och klicka "Oppna” och filen visas p& webbsidan under "Aterstall”.

3. Klicka pa knappen "Starta aterstallning”

Efter aterstallning visas en bekraftelse i displayen.

Oversikt

Expandera/forminska grupper
Under "Oversikt” visas alla systemkomponenter och tillval, med all tillganglig information,
t.ex. firmware, artikelnummer, serienummer, tillverkningsdatum m.m.

Om knappen "Expandera alla grupper” 2 klickas, visas detaljinformation om system
komponenterna.

Nar knappen "Férminska alla grupper” : klickas, doljs detaljinformationen. )
Spara som XML fil

Klicka "Spara som XML fil” | som listar systemkomponenterna. Filen kan 6ppnas

eller sparas pa valfri plats

Uppdatera

Under "Uppdatera” visas nuvarande firmware version. Senaste versionen kan hamtas
under lanken

Hamta filen och spara den pa 6nskad plats.

Klicka "S6k uppdatering” och valj énskad fil.

Klicka "Oppna” och den valda filen visas under "Uppdatera’.

Klicka "Genomfor uppdatering”. Pa displayen visas hur uppdateringen fortskrider och
nar den ar genomférd, ombeds ni att starta om strémkallan.

5. Klicka knappen "Ja” for att starta om.

Ll

Under uppdateringen ar webbsidan inte tillganglig. Om det inte gar att starta om via den
efter omstart, kommer uppdateringens nya funktioner att bli tillgangliga efter omstart med
huvudstromstallaren.

Funktionspaket

Under funktionspaketsfliken visas installerade funktionspaket. Allt efter behov, kan nya
funktionspaket laggas till.

Installera ett funktionspaket
Ladda ner och spara funktionspaketsfilen i datorn.
Klicka "Sék funktionspaketsfil.
valj fil (*.xml).
Klicka "Oppna”.
Det valda funktionspaketet visas under "Installera funktionspaket”.

5. Kiicka "Installera funktionspaket”.

LSS

Nar installationen ar klar visas en bekréaftelse.
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Sakerhet

Fels6kning

Felsokning och atgarder

Om det uppstar en stérning som inte listas nedan, eller om féreslagna atgarder inte hjal-
per, notera utrustningens serienummer och den aktuella konfigurationen, kontakta Axson
service och ge en detaljerad felbeskrivning.

Ingen funktion
Strombrytaren ar tillslagen men alla indikatorer och displayer ar slackta.

Orsak: natkabel skadad eller ej ansluten till elnatet.
Atgérd: kontrollera kabeln, satt i kontakten i vagguttaget.

Orsak: kabelkontakten eller vagguttaget defekta.
Atgéard: byt ut defekta detaljer.

Orsak: natsakring har 16st ut.
Atgérd: aterstall / byt ut sékring.

Inget hinder da brannaravtryckaren trycks in
Strémbrytaren ar tillslagen, och indikatorer och displayer lyser.

Orsak: slangpaket eller styrkabel defekta.
Atgérd: byt slangpaket.

Inget hinder da brannaravtryckaren trycks in
Strémbrytaren ar tillslagen, och indikatorer och displayer lyser.

Orsak: mellanledare defekt eller inte ansluten till matarverket.
Atgérd: kontrollera mellanledaren.




Ingen svetsstrom
Strémkallan indikerar éverhettning.

Orsak: éverhettning.
Atgard: kontrollera intermittensfaktorn

Orsak: 6verhettningsskydd har 16st ut.
Atgard: 1at strémkallan svalna.

Orsak: daligt kylluftflode.
Atgard: rengdr luftfiltret, se till att inget hindrar luftflddet.

Orsak: stromkallans flakt ar defekt.
Atgard: kontakta service

Ingen svetsstrom
Strdmbrytaren ar tillslagen, och indikatorer och displayer lyser.

Orsak: aterledningen (svetsjord) har inte kontakt med arbetsstycket.
Atgard: kontrollera aterledning och polaritet.

Orsak: avbrott i slangpaketets stromkabel.
Atgard: byt slangpaket.

Ingen skyddsgas
Alla andra funktioner ar ok.

Orsak: gasslang skadad, inte ansluten eller ansluten till fel koppling.
Atgard: kontrollera anslutning.

Orsak: gasflaskan tom.
Atgard: byt gasflaska.

Orsak: reducerventil for skyddsgas defekt.
Atgard: byt reducerventil.

Orsak: svetsbrannare/slangpaket defekt.
Atgard: byt svetsbrannare/slangpaket.

Orsak: magnetventilen for skyddsgas defekt.
Atgard: kontakta service.

Brannaren blir mycket varm
Orsak: brannaren underdimensionerad for det aktuella arbetet.
Atgard: observera intermittensfaktorn och belastningsgranser.

Orsak: lagt kylmedelsflode om systemet ar vatskekylt.
Atgard: kontrollera kylanldggningen (se kylarens bruksanvisning).

Daliga svetsegenskaper

Orsak: felinstallda parametrar.
Atgéard: optimera parametrar.

Orsak: Dalig aterledaranslutning (svetsjord)
Atgard: Se till att det &r fullgod kontakt.

Orsak: otillrackligt skyddsgasflode.
Atgérd: kontrollera hela gasflddeskretsen.

Orsak: lackande brannare / slangpaket.
Atgard: byt bréannare / slangpaket.

Orsak: fel typ, eller utslitet kontaktror.
Atgérd: lontrollera kontaktror.

Orsak: fel elektrodlegering eller tr&ddimension.
Atgard: byt tillsatsmaterial.

Orsak: fel elektrodlegering eller tr&ddimension.
Atgard: kontrollera arbetsstyckets materialsammansattning.

Orsak: olamplig skyddsgastyp fér materialet.
Atgard: Anvand ratt gastyp.
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Skotsel, underhall, atervinning och slutomhandertagande

Allmént

Sakerhet

Vid varje uppstart

Varannan manad

Var sjatte manad

Slutomhanderta-
gande

Under normala driftférhallanden kraver stromkallan endast ett minimum av under-
hall, men det &r viktigt att observera nagra punkter for att halla anlaggningen i bra
skick.

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
for nara.

+  Oppna utrustningen

* Rengdr den invandigt med torr tryckluft med reducerat tryck

*  Om det samlats mycket damm, rengdr kylkanalerna.

Atervinn anlaggningen i enlighet med gallande nationella och lokala regler.



Tekniska data MW 190

Natspanning (U1) 1x230
Natsakring 16 A trog
Natspanningstoleranser -15/ 415 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Cos phi (230/400 V, 50 Hz allmant elnat) 0,99
Max tilldten impedans for natanslutning Zmax 315 mohm
Svetsstrom (12)

TIG 3-190A
MMA 10-170A
Intermittens 10 minuter / 40 C (TIG / MMA)

35 % 190/ 170 A
60 % 160/ 140 A
100 % 140 /120 A
Sekundarspanning standardkarakteristik

TIG 10,1-176V
MMA 20,4-26,8V
Tomgangsspanning 100V
Tandspanning HF 9,6 kV
Skyddsklass P23
Kylning AF
Overspanningskategori I}
Fororeningsgrad enligt IEC 60664 3
EMC klass A
Isolationsklass B
Sakerhetssymboler S, CE
Dimensioner (I x b x h) 558 x 210 x 369 mm
Vikt 17,0 kg
Verkningsgrad vid 250 A och 26,5V 89%
Maximal ljudniva 68 dB
Maximalt intryck skyddsgasanslutning 6 bar
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Tekniska data MW 230i

Natspanning (U1) 1x230
Natsakring 16 A trog
Natspanningstoleranser -15/ 415 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Cos phi (230/400 V, 50 Hz allmant elnat) 0,99
Max tilldten impedans for natanslutning Zmax 273 mohm
Svetsstrom (12)

TIG 3-230A
MMA 10-190A
Intermittens 10 minuter / 40 C (TIG / MMA)

35 % 230/190 A
60 % 1957150 A
100 % 165/120 A
Sekundarspanning standardkarakteristik

TIG 10,1-19,2V
MMA 20,4-276V
Tomgangsspanning 100V
Tandspanning HF 9,6 kV
Skyddsklass P23
Kylning AF
Overspanningskategori I}
Fororeningsgrad enligt IEC 60664 3
EMC klass A
Isolationsklass B
Sakerhetssymboler S, CE
Dimensioner (I x b x h) 558 x 210 x 369 mm
Vikt 17,0 kg
Verkningsgrad vid 250 A och 26,5V 89%
Maximal ljudniva 68 dB
Maximalt intryck skyddsgasanslutning 6 bar
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Tekniska data TT 230i

Natspanning (U1) 1x230
Natsakring 16 A trog
Natspanningstoleranser -15/ 415 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Cos phi (230/400 V, 50 Hz allmant elnat) 0,99
Max tilldten impedans for natanslutning Zmax 273 mohm
Svetsstrom (12)

TIG 3-230A
MMA 10-190A
Intermittens 10 minuter / 40 C (TIG / MMA)

35 % 230/190 A
60 % 205/155A
100 % 170 /125 A
Sekundarspanning standardkarakteristik

TIG 10,1-19,2V
MMA 20,4-276V
Tomgangsspanning 97V
Tandspanning HF 9,6 kV
Skyddsklass P23
Kylning AF
Overspanningskategori I}
Fororeningsgrad enligt IEC 60664 3
EMC klass A
Isolationsklass B
Sakerhetssymboler S, CE
Dimensioner (I x b x h) 558 x 210 x 369 mm
Vikt 17,0 kg
Verkningsgrad vid 250 A och 26,5V 89%
Maximal ljudniva 68 dB
Maximalt intryck skyddsgasanslutning 6 bar
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