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Introduktion

Global Ul bruges til kommunikation mellem enheden
og brugeren. Den indeholder 5" TFT-skaerm, to kontroller
med aktiv knap og valideringsknap i midten, der giver
brugeren mulighed for at kontrollere alle funktioner
og parametre effektivt og hurtigt.

{1 ADVARSEL
Ifalge referencer kan der vaere nogle indstillinger eller
funktioner, som ikke er tilgeengelige.

Ul-brugerflade

Denne brugerflade bruges eller kan bruges bredt
i avanceret udstyr sdsom:

e INVERTEC TP-serien

INVERTEC S-serien

PRESTO-serien

CITOARC-serien

PRESTOTIG-serien

CITOTIG-serien

Beskrivelse af brugerflade

1. 5" skeerm: 5° TFT-skeerm viser parametre
for svejseprocesser.

2. Venstre knap: Annullér valg. Vend tilbage
til forrige menu.

3. Hgjre knap: Adgang til forskellige funktioner.
4. Central drejeknap: Naviger og bekreeft/valider valget.

5. USB-nggle: Eksporter svejsedata, og opdater software.

Hovedmenu

Main Menu

N

—
GTAW
Turn & push to select
Figur 2

Efter opstart af stramkilden har brugeren adgang til proces-
og stremkildekonfiguration:

o« GTAW

¢ SMAW

e Fugning

e Systemindstilling

Dansk

Beskrivelse af menuen Hjem

Figur 3

1. | omradet "Primeere indstilinger" angives typen
af proces og tilsvarende information sasom typen

af lysbue der teendes for TIG og typen af MMA-tilstand
(blgd, spred, osv. ...)

Hvis "Vejledt opsaetningstilstand” er valgt, vil alle input
blive vist i afsnittet.

2. "Statuslinje" giver yderligere oplysninger sasom valg af
triggerlas, fiernbetjeningsstatus.

3. "Forudindstillet strgm" angiver den aktuelle veerdi
konfigureret af svejseren og, under svejsning,
svejsestrgmveerdien.

4. "Speending”: Angivelse af svejsespaending.

5. "Sekundeere indstillinger" giver brugeren mulighed for at
se de aktuelle veerdier for svejsesekvensparametre.

6. "Kontekstuelle knapper/kodernes etiketter" informerer
brugeren om funktioner, der er knyttet til drejeknappen
og knapperne.

Dansk



Settings Memories
Figur 4
1. Adgang til "Hovedmenu", tryk pa denne knap for at ga
tilbage for at andre proces eller
ga til Systemindstillinger.
2. Tryk pa knappen for at konfigurere alle parametre for
den aktuelle proces.
Drej knappen for at justere svejsestremveerdien.
3. "Memories" adgang. Se underkapitlet "Hukommelse'.

GTAW

Main Menu

E= =

GTAW

Turn & push to select

Figur 5

For at vaelge processen TIG-tilstand skal du vaelge GTAW-
ikonet og trykke pa drejeknappen.

Indstillingssider
I menuen Hjem skal du trykke pa drejeknappen for at veelge

"Indstillinger".

Select

Figur 6
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Valg af starttilstand:

lkon Beskrivelse

Hajfrekvent lysbue taendes

-

JLTS Touch Start-lysbue taendes

| HF-tilstand muliggar hgj speending teending af lysbuen.

| Touch Start skal brugeren bergre svejseemnet med
en elektrode og lofte svejsebreenderen for at skabe
lysbuen.

Svejsesekvens:

Weld Sequence

/N n

Select

Figur 7

| dette afsnit konfigurerer brugeren alle TIG-cyklusparametre:
For-flow-tid

Start aktuel

Ramp-up tid

Nuveerende veerdi

Downslope-tid

Afslut stram

Efter-flow-tid

Hvis pulstilstand er aktiveret, vil yderligere parametre vaere
tilgeengelige:

e Frekvens

o Driftscyklus

e Baggrundsstrgm.

Weld Sequence

Finishing
Amperage

Figur 8
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Aktivering af pulstilstand:

Pulse

OFF

/"\JG.L.’

1T T T AL O T I v |

Select

Figur 9

Nar TIG-puls er aktiveret, vises tre nye ikoner for
at konfigurere frekvens, driftscyklus og baggrundsstrem.

Sekundeert

. Beskrivelse
ikon

Hovedikon

Aktivering eller -
deaktivering af pulstilstand.

Pulsfrekvens.

Konfigurer
Baggrundsstrammen,
som er en procentdel
af svejsestrammen.

Pulsdriftscyklus.

Triggertilstand:
I henhold til valg af triggertilstand vil et dedikeret ikon blive
vist pa "Statuslinjen".

Settings

Figur 10
Brug drejeknappen til at ga til ikonet "Triggertilstand",

og tryk pa drejeknappen for at ga ind i "Triggertilstand"-
menuvalget.

Dansk

Trigger mode

2-STEP

Figur 11

Sekundaert

Beskrivelse
lkon

Hovedikon

Triggerbraenderens
driftstilstand i 2 trin.

Triggerbraenderens
driftstilstand i 4 trin.

Triggerbraenderens
driftstilstand i 2 trin
med genstart.

Triggerbraenderens
driftstilstand i 4 trin
med genstart.

Triggerbraenderens
driftstilstand i 4 trin,
2 niveauer.
Sekundeert ikon ger
det muligt at indstille
Baggrunds-
strommens veerdi.

A1/AZ
" a

Triggerbraenderens
driftstilstand i Spot.
Sekundeert ikon ger det
muligt at indstille Spot time.

A 0 pEEE

Triggerbraenderens
driftstilstand i Tack For Thin.
Sekundeert ikon ger det
muligt at indstilleHaeftetiden.

TFT

For flere detaljer om triggersekvens, se afsnittet herom
i kapitlet TIG-triggersekvenser.

Fjernbetjening:
Nar fjernbetjeningen aktiveres, vises et dedikeret ikon
pa "Statuslinjen".

L —

]

Settings Memories

Figur 12

Brug knappen til at ga til ikonet "Fjernbetjening”, og tryk
pa drejeknappen for at ga ind i fiernbetjeningens menuvalg.

Dansk




Remote Control

OFF

~

Select

Figur 13

Sekundaeert

Beskrivelse
lkon

Hovedikon

Nar en fiernbetjening er valgt
(undtagen Op & Ned).
Sekundeert ikon ger det
muligt at konfigurere
stremomradet.

%l 17l

Handfjernbetjening:
e Tilgeengelig med manuel fiernbetjening og braender
med potentiometer.

Brugeren  konfigurerer  kun  stremveerdien  med
potentiometer.  Knappen pa Ul pavirker ikke
svejsestrgmkonfigurationen.

Stromomradeveerdien er defineret i det sekundeere ikon.
| eksemplet nedenfor ligger stremomradet fra 15 A til 270 A.

Remote Control Range

Figur 14

For at aendre omradeveerdi skal du trykke pa drejeknappen
og konfigurere nedre og @vre greenser for stremomradet.

Dansk

Remote Control Range

Turn and push to set MINIMUM for Remote Control

- 300.

Remote Control Range

Turn and push to set MAXIMUM for Remote Control

60. - 180A

Select

Figur 15

Remote Control Range

60.-180.

Figur 16

Fodpedal:
¢ Kun tilgeengelig med fodfjernbetjening.

Brugeren konfigurerer minimumstrgmmen ved kun lige
at trykke pedalen ganske lidt ned og maksimumstrgmmen
ved at trykke pedalen helt i bund.

Den aktuelle vaerdivisning i menuen Hjem svarer til strgm i
overensstemmelse med pedalens position.

Breenderpotentiometer:
o Kun tilgeengelig med braenderpotentiometer.

Fungerer som fodfjernbetjening, men fodeffekten udferes
med braenderpotentiometer.

OP-NED-breender:
e Kan kun bruges med OP&Ned-braender.

Under svejsning vil et tryk OPAD pa knappen gge

streamveerdien jeevnt, og et tryk NEDAD pa knappen
vil reducere stremvaerdien jeevnt.

Dansk



SMAW

Main Menu

SMAW

Turn & push to select

Figur 17

For at veelge processen MMA-tilstand skal du veelge
SMAW:-ikonet og trykke pa drejeknappen.

Indstillingssider
I menuen Hjem skal du trykke pa drejeknappen for at veelge
"Indstillinger".

Bueegenskaber:

Figur 18

lkon Beskrivelse

Blgd bueadfaerd. Varm start og Buestyrke

v
AR | kan ikke konfigureres.

B

Sprad bueadfeerd. Varm start og Buestyrke
kan ikke konfigureres.

_z._: Crisp

I manuel tilstand har brugeren fuld adgang

I
Sl | til Varm start- og Buestyrkevaerdier.

Buen vil blive pulseret med frekvens,

F
L R drift og baggrundsstrem.

Maskinen tillader brugeren at bruge 4-stav-tilstanden:

o Blgd: Til en svejsning med et lavt spraijt.

e Sprgd: Til en aggressiv svejsning med goget
buestabilitet. Disse indstillinger er primaert beregnet til
celluloseelektroder.

e Manual: brugeren har fuld kontrol over buestyrke
og varm start parametre.

e Puls: Brugeren kan definere frekvensen,
arbejdsstyrken og svejsestrammen.

{1\ ADVARSEL
| Blgd og Spred kan Varm start og Buestyrke ikke
endres.

Dansk

Varm start:
Dette er en midlertidig stigning i den indledende
svejsestrogm. Dette hjeelper med at anteende lysbuen hurtigt
og palideligt.

= £

Hot Start

40%
oL s

Select

Figur 19

Veelg "Varm start", tryk pa drejeknappen, skift vaerdien
og tryk igen for at bekreefte.

Enheden er i procent. | dette eksempel vil startstremmen
veere lig med svejsestreammen med 40 % af svejse-
strammen tilfgjet.

Eksempel: hvis svejsestrgmmen er 100 A, vil Varm start-
stremmen vaere 140 %.

Buestyrke:

Dette er en midlertidig stigning i udgangsstreammen under
normal stick-svejsning. Denne midlertidige foragelse
af udgangsstremmen bruges til at fierne den inter-
mitterende kontakt mellem elekiroden og svejsepytten,
der opstar under normal stavsvejsning.

=

Arc Force

50%
i N

Select

Figur 20

Anti-klaebning
Denne funktion kan ikke aendres af brugeren.

Dette er en funktion, der reducerer maskinens udgangs-
strgm til et lavt niveau, nar operateren laver en fejl
og klaeber elektroden til arbejdsemnet. Dette fald i stram
tillader operatgren at fijerne elektroden fra elektrode-
holderen uden at danne store gnister, der kan beskadige
elektrodeholderen.

Dansk



Fjernbetjening

Remote Control

OFF

L~

Select

Figur 21

| SMAW-tilstand kan du vaelge mellem to typer
fiernbetjening:

e Hand fiernbetjening

e Pedal fiernbetjening.

For begge er adfeerden identisk med GTAW. Se afsnittet
herom i GTAW-kapitlet.

Fugning

Main Menu

E =2 @

GOUGING
Turn & push to select
Figur 22

For at veelge processen udhulingstilstand skal du veelge
udhulingsikonet og trykke pa drejeknappen.

200.  20.0.

Settings Memories

Figur 23

Dansk

Hukommelse

| menuen Hjem kan brugeren gemme den aktuelle
svejseopsaetning pa en plads til formalet ved at trykke
pa knappen "Hukommelse". Svejseproces og alle
cyklusparametre gemmes og kan hentes frem igen.

¢ b ow

t

160,

Settings Memories

Figur 24

Gem hukommelse

Veelg en plads, og hold "Hold inde for at erstatte" inde for at
gemme den aktuelle svejsning. Der vises et tastatur,
sa brugeren kan navngive hukommelsen.

Current Settings

4w

1Empty Slot

2Empty Slot
3Empty Slot

4Empty Slot

5 Empty Slot

6 Empty Slot
Select Hold To Replace )
Save Memory

Memory slot\
1 2 3 45 6 7 8 9
q we o rtyuio
a s d f g h j k |
z x ¢ vb nm

0
P

t . < > Done

Select

Figur 25
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Hent hukommelsen igen

Tryk pa knappen Hukommelse i menuen Hjem. Naviger
med drejeknappen til den @nskede hukommelse for
atindleese, og tryk pa drejeknappen. Et ikon med
pladsnummer vises gverst til hgjre.

1TIG STEEL
200 »
RN
2Empty Slot

3 Empty Slot

Select Hold To Replace

& ¥ ow
it
200-

Settings Memories

Figur 26

Nar du ruller gennem hukommelsespladsen, vises rammen
for den aktuelt valgte hukommelsesplads med grent. Ellers
vil rammen vaere rad.

Current Settings

&+ ¥ N

1 Memory slot1
150 »

FARNT
_— 2 Memory slot2

3 Empty Slot

Hnseléét Hold To Replace
Figur 27

Nar en hukommelse bruges, kan brugeren ogsa Fravaelge
hukommelse. Denne handling er ngdvendig,
nar Begreensning og speerring er indstillet pa hukommel-
sesplads, og brugeren har brug for fuld kontrol. Se afsnittet
Begraensninger og speerringer.

Current Settings

¥ HF

1 Memory slot1
150 »

& bW

2 Memory slot2

3 Empty Slot

Figur 28

Dansk

Slet minder
Minder kan slettes. Veelg "Systemindstillinger”,
"Styring af hukommelse" og til sidst "Rediger minder".

Veelg de minder, du vil slette, og tryk pa drejeknappen.

Current Settings
=

=

1 Empty Slot

2 Memory slot2

180 »

3 Empty Slot

Press buttonto remove memory

Figur 29

Eksporter/importer minder

For at eksportere til USB-ngglehukommelser skal
du tilslutte USB-nggle og derefter veelge USB-nggle
i menuen Systemindstillinger. Veelg til sidst "Sikkerheds-
kopier alle indstillinger og hukommelser".

USB Key

Back Up All Settings & Memories
Load Only Memories
Enable data monitoring on USB key

Weld Logs

Figur 30

For at indlaese fra tidligere gemte USB-nggler skal
du veelge Indlaes kun minder.

Hukommelser og PIN-indstillinger

Nar en supervisorkode oprettes, kan hukommelser lases.
Se afsnittet herom Begraensninger og spaerringer.

Dansk



Begraensninger og spaerringer
Begraensninger og spaerringer giver brugeren mulighed for
at begreense eller lase nogle svejseparametre sasom For-
flow-tid, upslope osv...

Denne funktion er teet forbundet med Hukommelser
og PIN-indstillinger. Begraensninger og spaerringer kan kun
defineres i en hukommelsesplads. Brugeren skal indleese
en hukommelse med begreensede parametre for at bruge
begraensningsfunktioner.

For at veelge og indstille begraensninger og spaerringer
skal du veelge Hukommelsesstyring i menuen
Systemindstillinger.

Hvis der ikke bruges PIN-indstillinger pa maskinen, er der
ikke adgang til Supervisorlinjen.

En Supervisor (nar PIN-nummer er oprettet) har adgang il
alle laste og uldste hukommelser. En operatgr kan kun
fa adgang til ulaste hukommelser.

System Options

Weld Mode Setup Manual
Dual Procedure

Cooler Mode

Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

e} Select

Memories Management

Supervisor

Operator

Select

Figur 31

Hukommelseslas

Nar en supervisorkode oprettes, forbyder lasning af hukom-
melsen enhver aendring af dem. Nar hukommelsen er last,
vises en las averst til hgjre. Tryk pa knappen Las op for
at lase op.

Memory Limits & Lockouts
1Empty Slot

2Memoryslot2
180 »
RN
JUL| (UL A
3 Empty Slot

Select

1Empty Slot

2 Memory slot2 El

Memory Limits & Lockouts )

3Empiylot

Select Unlocked

Figur 32

Dansk

Pa startsiden er hukommelsesnummeret angivet med
enlas. Enhver endring af hukommelsen ved sletning
er umulig, sa leenge hukommelsen er Iast. For at erstatte
hukommelsen skal supervisor lase den op farst.

-

180,

Settings Memories

Figur 33

Hukommelsesbegransninger og sparringer.

Begraensninger:

| dette afsnit vil der blive vist et eksempel for at forsta,
hvordan man begraenser driftscyklusomradet fra 40 % til 60
% af pulseret TIG. Denne procedure skal udfgres for alle
parametre, hvor der forventes begraensning.

Fra startsiden gemmes TIG-parametre i hukommelses-
plads nr. 2 med driftscyklus indstillet til 50 % (inden for
40 % og 60 %).

Current Settings
b HF

1 Memory slot1

2 Memory slot2
180 .«

HF

lin/ o in

3 Empty Slot

Select
Figur 34

For at definere greensen skal brugeren ga til "Systemind-
stillinger" = "Hukommelsesstyring" > "Supervisor" eller
"Operatgr" - "Begraensninger og speerringer" og veelge
hukommelsesplads nr. 2.

Da der i gjeblikket ikke er nogen begraensning, er omradet

maksimalt fra 5 % til 95 %. Tryk pa knappen Veelg for
at konfigurere minimum- og maksimumvaerdi.

Dansk



2 Memory slot2

40N

Duty Cycle

5.-95.

m o i ¥ - -~~~ x H

2 Memory slot2

in Dutycycle

Turn and push to set MINIMUM Duty Cycle

5% - 95.

Set to: 50 %

Figur 35

Indstil den lave greense til 40 % og maksimumgraensen
til 60 %. Den viste vaerdi 50 % er den veerdi, der tidligere er
gemt i hukommelsen.

& ADVARSEL
Lav grense kan ikke vaere hgjere end den veerdi,
der er lagret i hukommelsen, og den hgje graense kan ikke
veere lavere end den veerdi, der er lagret i hukommelsen.
Pa baggrund af dette eksempel, hvis brugeren gnsker
at begreense driftscyklus fra 60 % til 70 %, skal brugeren
gemme konfigurationen i hukommelsen med en driftsveerdi
pa mellem 60 % og 70 %, f.eks. 65 %

2 Memory slot2

in DutyCycle

Turn and push to set MAXIMUM Duty Cycle

40% 2 60%

Select Setto: 50 %
2 Memory slot2

Duty Cycle

40 % = 60 %

i g E W - -~ 4

Back Set Range

Figur 36

| menuen Hjem, nar Driftscyklus er valgt, viser omrader
i hvidt utilgaengelige veerdier.

in  Duty Cycle

Turn and push to set your Duty Cycle

49..

[ — i —

Figur 37

Dansk

Speerringer:

For at Iase Driftscyklus til kun én veerdi skal Lave og Hgje
greenser indstilles til samme veerdi.

2 Memory slot2

Duty Cycle

60..- 60..

g ¥ - -~ o K

Select

Figur 38

Dansk



Guidet opsatning

Guidet opsaetning er en funktion, som automatisk
konfigurerer stramkilden i henhold til et seet inputdata:
e Type metalplade

o Tykkelse

e Type led

¢ Wolframdiameter

Pa baggrund af disse data vil stramkilden automatisk blive
konfigureret til at fa de bedst egnede parametre til optimal
svejsekvalitet.

Aktivering af Vejledt opsaetning
Guidet opseetning kan aktiveres i
og derefter Opsaetning af svejsetilstand.

Systemindstillinger

| "Manuel tilstand" er assistance deaktiveret. Den aktiveres

- .

Cooler Mode System Options )

ved et tryk pa drejeknappen.

System Options

LIJ USB Key

Weld Mode Setup

Dual Procedure

Memories Manageme \IJ USB Key

0o
Weld Mode Setup

Guided Setup
Cooler Mode Eed OFF
Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

fa3 Select

Figur 39

Opsatning af GTAW-vejledning

Nar guidet tilstand aktiveres, aendres startsidens layout af:

o Tilfgjelse af liste over alle inputdata i afsnittet "Primeere
indstillinger".
Forudindstil en defineret aktuel vaerdi.

e /Endring af bandet for stramomrade.

ﬁ ¥ onuF Stainless —_— 400mm =

175

& 3.0mm

Settings Memories

Figur 40

Grafisk guide til opseetning

Tryk pa knappen Guidet opsaetning for at abne den grafiske
menu. Trin for trin indstiller brugeren svejseparametre:

e Type materiale der skal svejses

o Tykkelse

o Type led

¢ Wolframelektrodens diameter.

Dansk 10

t it @- =- -

Mo

Select

Guided Setup

)

£ 4 HF | © Stainless = 075mm - 2 16mm

/—|=Q Stainless [
=

Select

Figur 41

Guidet opseetning direkte adgang

Global Ul giver mulighed for direkte at 2endre en parameter
uden at hente den grafiske menu frem igen. Fra menuen
Hjem skal du trykke pa knappen Indstillinger og navigere
direkte til den parameter, du gnsker at aendre.

Guided Setup

Figur 42

Nar parametrene andres, justeres udgangssvejsestremmen
automatisk, sa den passer til applikationen.

Stremomrade

Guidet opsaetning indstiller en stremveerdi, som passer
perfekt til applikationsparametrene. Brugeren bevarer dog
den fulde kontrol over stramvaerdien og kan gendre den.

Hvis strgmvaerdien ikke er det forventede omrade (grent),
vil yderligere indikationer (red streg og pil) blive vist, hvilket
indikerer, at veerdien ikke er i et passende omrade.

Figur 43

Dansk



Opszetning af SMAW-guide
P& samme méade som GTAW har SMAW-processen ogsa
en guideopseetning.

Parametre og inputdata justeres til SMAW-processen.

= L st @ st R oot @ 24mm

60,  20.0v

— II'm

Guided Setup

| & soft| © Steel 2 6011 2 2.4mm

== [ sa

= e

Select

Figur 44
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Systemindstillinger USB-nggle
Der er adgang til Systemindstillinger fra hovedmenuen.

Menuen kan kun tilgds, nar USB er ftilsluttet, og giver
brugeren mulighed for at:

Main Menu 1. Dataovervagning

Nar dataovervagning aktiveres, gemmes egenskaber for
svejseperler pad USB-ngglen. Fglgende oplysninger
gemmes pa USB-ngglen:
e Gennemsnitsspaending
1 e Gennemsnitsstrgm

o Svejseperle varighed
System Options

Turn & push to select . . & APVARSEL — }
- Data gemmes ikke i stramkilden. Dataovervagning er ikke
Figur 45: mulig uden tilsluttet USB-nggle.
Treemenuen til at konfigurere stramkilden er vist nedenfor. For at aktivere dataovervagning skal du tilslutte

USB-ngglen og sla Aktiver dataovervagning pa USB-nagle-

kontakten til.
System Options

USB Key

— Back Up All Settings & Memories

Load Only Memories

= Weld Mode Setup
Enable data monitoring on USB key

Weld Logs

Cooler Mode
Select

Figur 46

== Memories Management
Brugeren far data tilbage i trace.csv-filen pa USB-ngaglen.

— Det er ogsa muligt at se data gemt pa USB-ngglen

pa stremkildens brugerflade i svejselogmenuen.

Limits & Lockouts

USB Key

. . Back Up All Settings & Memories
asmmmm Cdit memories
Load Only Memories
— Enable data monitoring on USB key
Weld Logs
sl Limits & Lockout
. -
Figur 47
- o 1. Eksporter/importer minder
) Se afsnittet Hukommelse.

o Customers support 2. Download ny software

Nar en USB-nggle saettes i stikket, registreres ny software
automatisk. Et pop op-vindue beder om, at softwarein-
stallationen bekreeftes.

= Advanced settings

Dansk 12 Dansk



SOFTWARE UPDATE

A new software is available
The package 'INVERTEC 275TP release production V01.05' will
be installed.

Confirm Cancel

Figur 48

& ADVARSEL
Sluk ikke for stremkilden under softwareopdatering.

Efter softwareinstallation og nar der anmodes derom,
skal strgmkilden genstartes.

Opsatning af svejsetilstand
Se underafsnittet "Guidet opsaetning”.

Dobbelt procedure

{1\ ADVARSEL
Denne tilstand er kun tilgaengelig,
af svejsetilstand er pa Manuel

nar Opseetning

Med Dobbelt procedure kan brugeren hurtigt skifte mellem
to stremkilders proceskonfigurationer. Dobbelt procedure
minder meget om Memory recall med hurtig adgang.

Den ene konfiguration gemmes i hurtighukommelse A,
og den anden konfiguration gemmes i hurtighukommelse B.

Sadan aktiveres Dobbelt procedure.

System Options

\P USB Key

Weld Mode Setup
Dual Procedure

Cooler Mode System Options

\IJ USB Key

Memories Managem¢

o Weld Mode Setup

Dual Procedure
Cooler Mode

Memories Management

fas Select

Figur 49

Nar den aktiveres, vil to nye ikoner blive vist i menuen Hjem
alt efter, om hurtig hukommelse A eller B er valgt.

Dansk 13
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E

209 - ..

3
|

20.0.

Settings Memories

Figur 50

For at skifte mellem A og B skal brugeren opna adgang
til et nyt ikon i Sekundaere indstillinger.

Dual Procedure

A

L &
Dual Procedure )

(L 7

Select

Figur 51

Hovedikon Beskrivelse

Tryk pa drejeknappen for at skifte mellem
A- og B-proceduren.

n:3)

Kolertilstand

System Options

kP USB Key

Weld Mode Setup Guided Setup
Cooler Mode oo OFF
Memories Management

Voltage Reduction Dev System Cptions

[a3 \I’ USB Key

Weld Mode Setup

Manual
Dual Procedure
Cooler Mode

&.ON

Memories Management

(@ Select

Figur 52

Dansk




Nar OFF er valgt, bruges kgleren ikke.

Nar ON er valgt, er kaleren altid aktiveret.

| automatisk tilstand aktiveres kaleren, nar triggeren trykkes
ind, og den vil blive lukket ned fa minutter efter, at triggeren
er sluppet.

I ON og Automatisk vises et ikon i menuen Hjem for
at angive, at kaleren er aktiveret.

& o

s X
TFT| 0
L S

207,

Settings

Figur 53

Handtering af hukommelse
Se afsnittene herom i Hukommelse side
6 og Begraensninger og speaerringer.

VRD

VRD-funktionen (Voltage Reduction Device - enhed
til spaendingsreduktion) er kun tilgeengelig,

nar SMAW-processen er valgt.

Nar VRD aktiveres, bruges en hjaelpestramkilde med lav
spaending til at teende lysbuen.

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup Guided Setup
Cooler Mode Fed OFF
Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

[a3 Select

Weld Mode Setup GuidethSetup
Cooler Mode Fod OgF
Memories Management )

Voltage Reduction Device (VRD) o
{0y Select

Figur 54

Nar den aktiveres, vil et nyt ikon @verst til hgjre angive,
at udgangsspeaendingen er reduceret.

200.  20.0.

nr

90 80

Memories

Settings

Figur 55

Dansk
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Kundesupport
| dette afsnit kan brugeren finde alle oplysninger om vores
tilbehgrskatalog.

Avancerede indstillinger
Traeet Avancerede indstillinger er vist nedenfor.

Advanced Settings

Manage PIN scttings

Language

Display Units

Brightness

System information

Software Versions

Factory Reset
e Calibration

Figur 56

Administrer PIN-indstillinger

Med PIN-indstilinger kan du oprette en supervisorkode,
som ger det muligt at begraense og indskreaenke aendring af
parametre.

Supervisor er defineret ved et unikt PIN-kodenummer.
Hvis der findes en supervisor-PIN-kode, vil der blive bedt

om PIN-koden for at gé& ind i menuen Administrer
PIN-indstillinger.

Advanced Settings

Manage PIN Settings
Language English (U.S.)
Display Units Metric
Brightness 50

Limits & Lockouts

Back Select

Figur 57
For at oprette en supervisorkode (hvis den ikke allerede
findes), skal du vezlge Opret pinkode og indtaste
PIN-supervisorkodenummeret.

Hvis supervisor-PIN-koden findes, kan linjen Opret
pinkode ikke veelges.

Dansk



PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

g

Enter new pin - Supervisor

Turn & push to set

Figur 58

Det er muligt at eendre eksisterende supervisor-PIN-
nummer ved at veelge Skift pinkode. Inden du indtaster en
ny PIN-kode, anmodes der om det aktuelle kodenummer.

Hvis der ikke er defineret en PIN-kode, er indstillingen ikke
tilgeengelig.

PIN Setup - Supervisor
Create PIN
Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

Select

Figur 59

For at fijerne supervisorkoden skal du veelge Fjern
PIN-koden. Der vil blive bedt om det aktuelle PIN-kode-
nummer for at validere fiernelse af supervisorkonto.

PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN

Remove PIN

Login Delay Time

Select

Figur 60

& ADVARSEL
Hvis supervisorkoden mistes, skal der udfgres en fabriks-
nulstilling for at gendanne al adgang til maskinen.

Dansk
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Forsinkelsestid for login

Nar supervisorkoden er indstillet pa maskinen, er det
muligt at undga at indtaste supervisorkoden hver gang,
der anmodes om det i et bestemt tidsrum. Som standard
er indstillingen FRA; hver gang der anmodes om super-
visorkode, vil en windows-pop-op bede om PIN-koden.

PIN Setup - Supervisor

Create PIN
Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

Figur 61

Hvis Forsinkelsestid for login eendres med en tid, vil der
ikke blive bedt om supervisorkoden i den konfigurerede tid.

PIN Delay

2 Hour(s)

Turn & push to set

Figur 62

Sprog
Brugeren kan eendre og konfigurere brugerfladesproget
i dette afsnit.

Advanced Settings

Manage PIN Settings
Language English (U.S.)
Display Units Metric
Brightness 50

Limits & Lockouts

Back Select

Language

Deutsch

Select

Figur 63
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Visningsenheder
| dette afsnit kan brugeren veelge meter- eller britiske
standardenheder.

Advanced Settings

Manage PIN Settings
Language English (U.S.)
Display Units Metric

Brightness 50

Limits & Lockouts

\

Display Units

Select

Figur 64

Lysstyrke
Brugeren har mulighed for at &endre brugerfladens
lysstyrke.

Advanced Settings

Manage PIN Settings

Language English (U.S.)
Display Units Metric
Brightness 50

Limits & Lockouts

Back

Brightm)s

Turn and push to set brightness

500

ve— N |
100% -’.'-

Select

Figur 65

Dansk

Systemoplysninger
Softwareversioner er angivet i dette afsnit. @verst angiver
v03.XX det pakkenummer, der er installeret pa maskinen.

System Information

Invertec 300TP Release.Production v03.01

UI Board

Control Board

Control Board Inverter

Aux Power Board

Back

Figur 66

| dette afsnit kan brugeren gendanne standard
Fabriksindstillinger.

&ADVARSEL
Alle minder vil blive slettet. Gem dem pa USB-nggle,
og genindlaes dem efter gendannelse.

Kalibrering

N ADVARSEL
Kalibrering skal udfgres af en fagleert tekniker med
korrekt udstyr.

Dansk



Fejlkoder og fejlfinding

Nar fejlen opstar, vises fejjimeddelelsen med radt.

Figur 67
Fejlkodenummeret vises ved at trykke pa drejeknappen.

Under fejl blokeres ny svejsesekvens, sa leenge fejlarsagen
er til stede.

FAULTS
FAULT

Cooler [266]

More info

FAULT

Cooler [266]

Source: Cooler Controller

Figur 68

Nar fejlen forsvandt, var det nu muligt at kvittere for fejlen
ved at trykke pa knappen. Baggrundsfejlmeddelelsen bliver
hvid.

Tabel 1 Fejlkoder viser en liste over elementeere fejl,

der kan opsta. Kontakt Lincoln Electrics service for at fa den
fulde liste over fejlkoder.

Dansk

17

Dansk



Tabel 1 Fejlkoder

Fejlkode

Symptomer

Arsag

Anbefalet udbedring

36
37

Maskinen er lukket
ned, fordi den
er overopvarmet.

Systemet har registreret

et temperaturniveau. der ligger
over den normale
systemdriftsgraense.

Sarg for, at processen ikke overstiger
maskinens driftscyklusgraense.

Undersag opseetningen for korrekt
luftventillation omkring og gennem
systemet.

Undersag, om systemet er blevet korrekt
vedligeholdt, herunder fiernelse af samlet
stav og snhavs fra ind- og udigbslamellerne.
Brugergraensefladen viser oplysninger,
nar maskinen vil blive kglet ned. For at
fortseette svejseoperationen skal du trykke
pa kontrolknappen til venstre eller starte
svejseoperationen med braendertriggeren.

266

Intet kalevaeskeflow

Der er intet kalevaeskeflow i kaleren
efter 3 sekunders svejsning.

Sorg for, at der er nok kalevaeske i tanken,
og at der tilfares hjeelpestram.

Searg for, at pumpen virker. Nar der traekkes
i triggeren, bar pumpen kare.

Kontroller forbindelserne i kalekredslgbet.

Umuligt at have
hele raekken

af konfigurerbare
parametre

Begraensnings- og spaerrefunktioner
er muligvis aktiveret for den valgte
hukommelse.

Fraveelg minder
Skift greenseveaerdi

& ADVARSEL

Hvis du af en eller anden grund ikke er i stand til at udfere de anbefalede handlinger i tilfaelde af en fejl, skal du kontakte
naermeste autoriserede Lincoln Electric-servicevaerksted.
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TIG-triggersekvenser

TIG-svejsning kan udferes i enten 2-trins eller 4-trins
tilstand. De specifikke driftsekvenser for triggertilstandene
er forklaret nedenfor.

Symbolforklaring:

Breender-trykknap

Udgangsstrem

=
©

Gas-far-flow

2 Gas-efter-flow

i
4

2-trins triggersekvens
Med 2-trins triggertilstanden og en TIG-svejsetilstand valgt
vil fglgende svejsesekvens forekomme.

0] 2)

ISR

©

4

-

L

1. Tryk pa og hold TIG-breendertriggeren inde for
at starte sekvensen. Maskinen abner gasventilen for
at starte afskeermningsgassens flow. Efter far-flow-
tiden teendes maskinens udgang for at rense luft
ud fra breenderslangen. Pa dette tidspunkt startes
lysbuen i henhold til den valgte svejsetilstand.
Efter at lysbuen er startet, vil udgangsstrgmmen blive
gget ved en kontrolleret hastighed, eller upslope-tid,
indtil svejsestreammen er naet.

Hvis breendertriggeren slippes i upslope-tiden,
standser lysbuen gjeblikkeligt, og maskinens udgang
slukkes. Slip TIG-braendertriggeren for at stoppe
svejsning. Maskinen vil nu reducere udgangsstrem-
men ved en kontrolleret hastighed, eller downslope-tid,
indtil kraterstremmen er naet, og maskinens udgang
er slukket.

Efter at lysbuen er slukket, vil gasventilen forblive aben for
at fortsaette afskaermningsgassens flow til den varme
elektrode og arbejdsemnet.

19
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Som vist ovenfor er det muligt at trykke pa og holde
TIG-breendertriggeren inde endnu en gang under
downslope for at afslutte downslope-funktionen
og opretholde udgangsstremmen ved kraterstrgmmen.
Nar TIG-breendertriggeren slippes, slukkes udgangen,
og efter-flow-tiden starter.  Denne operationssekvens,
2-trins med genstart deaktiveret, er standardindstillingen
fra fabrikken.

2-trins triggersekvens med genstartsmulighed
Hvis 2-trins genstartsindstillingen aktiveres fra
opseetningsmenuen, forekommer fglgende sekvens:

4} (2

Bl

©

R

I L

1. Tryk pa og hold TIG-braendertriggeren inde for
at starte sekvensen som beskrevet ovenfor.

2. Slip TIG-breendertriggeren for at starte downslopen.
Under dette forlgb skal du trykke pa TIG-
braendertriggeren og holde den inde for at starte
svejsningen igen. Udgangsstremmen forgges igen
ved en kontrolleret hastighed, indtil svejsestremmen
er naet. Denne sekvens kan gentages lige s mange
gange som ngdvendigt. Nar svejsningen er feerdig,
slippes TIG-braendertriggeren. Nar kraterstrammen
er naet, slukkes maskinens output.




4-trins triggersekvens
Med 4-trins triggertilstanden og en TIG-svejsetilstand
valgt vil felgende svejsesekvens forekomme.

] (d)

ES I e‘,+
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1. Tryk pa og hold TIG-braendertriggeren inde for
at starte sekvensen. Maskinen abner gasventilen for
at starte afskeermningsgassens flow. Efter far-flow-
tiden teendes maskinens udgang for at rense luft
ud af braenderslangen. Pa dette tidspunkt startes
lysbuen i henhold til den valgte svejsetilstand.
Efter at lysbuen er startet, vil udgangsstrammen
veere pa startstremmen. Denne tilstand kan
opretholdes, s& laenge det er ngdvendigt.

Hvis startstrammen ikke er ngdvendig, skal du ikke
holde TIG-breendertriggeren som beskrevet i starten af
dette trin. | denne tilstand vil maskinen ga fra trin 1 til
trin 2, nar lysbuen startes.

2. Nar TIG-breendertriggeren slippes, startes upslope-
funktionen. Udgangsstremmen vil blive forgget ved
en kontrolleret hastighed, eller upslope-tid, indtil
svejsestrgmmen nds. Hvis der trykkes pa braender-
triggeren under upslope-tiden, stopper lysbuen
gjeblikkeligt, og maskinens udgang slukkes.

3. Tryk pad og hold TIG-braendertriggeren inde, nar
hovedparten af svejsningen er faerdig. Maskinen vil
nu reducere udgangsstrgmmen ved en kontrolleret
hastighed, eller downslope-tid, indtil kraterstremmen
er naet.

4. Denne kraterstrem kan opretholdes, sa lsenge det
er ngdvendigt. Nar TIG-breendertriggeren slippes,
slukkes maskinens output, og efter-flow-tiden starter.

Som vist her, efter at TIG- ‘ o

braendertriggeren hurtigt er = H H

trykket ned og sluppet fra E—

trin 3A, er det muligt ‘

at trykke pa og holde

TIG-breendertriggeren inde @'

en gang til for at afslutte

downslope-tiden og ﬁ“

opretholde Bl

udgangsstremmen ved

kraterstrgmmen. ﬂ 1

Nar TIG-breendertriggeren
slippes, slukkes udgangen.

Denne sekvensoperation, 4-trins med genstart deaktiveret,
er standardindstillingen fra fabrikken.

4-trins triggersekvens med genstartsmulighed
Hvis 4-trins genstart aktiveres fra opsaetningsmenuen,
vil fglgende sekvens forekomme for trin 3 og 4

(trin 1 og 2 aendres ikke af genstartsindstillingen):

) (@) 2 O] (24)
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3. Tryk pad og hold TIG-breendertriggeren inde.
Maskinen vil nu reducere udgangsstremmen ved en
kontrolleret hastighed, eller downslope-tid, indtil
kraterstremmen er naet.

4. Tilslut TIG-breendertriggeren. Udgangsstrammen @ges
igen til svejsestreammen, som i trin 2, for at fortsaette
svejsningen.

Hvis svejsningen er helt feerdig, skal du bruge falgende
sekvens i stedet for trin 3, som er beskrevet ovenfor.

3A. Tryk pa og slip hurtigt TIG-braendertriggeren igen.
Maskinen vil nu reducere udgangsstremmen ved
en kontrolleret hastighed, eller downslope-tid, indtil
kraterstremmen er ndet, og maskinens udgang er slukket.
Efter at lysbuen er slukket, starter efterflow-tiden.

Som vist her, efter at TIG- o =
braendertriggeren hurtigt er = H. é ?
trykket ned og sluppet fra
trin 3A, er det muligt ‘ ‘
at trykke pa og holde f ‘
TIG-breendertriggeren inde @ —\|_/—
en gang til for at afslutte
downslope-tiden og
opretholde
udgangsstremmen ved
kraterstremmen. ﬂ
Nar TIG-braendertriggeren
slippes, @ges outputtet
igen til svejsestrgmmen, som i trin 4, for at fortsaette
svejsningen. Ga til trin 3, nar hovedparten af svejsningen
er feerdig.

Som vist her er det igen, . S

efter at TIG-breendert- = H H
riggeren er blevet hurtigt EE—

trykket ned og sluppet fra ‘

trin 3A, muligt hurtigt @ ™
TIG-braendertriggeren

endnu en gang for ﬁn
at afslutte downslope-tiden il s

at trykke pa og slippe
og stoppe svejsningen. ﬂ




4-trins triggersekvens, to niveauer

1) 2 3) ) (34)
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Nar denne sekvens veelges, vises et nyt ikon til hgjre, som
gor det muligt at konfigurere strgmveerdien pa andet
niveau. | dette eksempel vil niveauet af baggrundsstrem
veere 25 % af svejsestrgmvaerdien.

Med denne sekvens startes buen som i 4T-sekvensen,
dvs. at trin 1 og 2 er de samme.

3. Tryk pa og slip hurtigt TIG-breendertriggeren igen.
Maskinen @endrer strgmniveauet fra A1 til A2
(baggrundsstrem). Hver gang denne triggerhandling
gentages, skifter strgmniveauet mellem de to niveauer.

3A. Tryk pa og hold TIG-breendertriggeren inde, nar

hovedparten af svejsningen er feerdig. Maskinen vil

nu reducere udgangsstremmen ved en kontrolleret

hastighed, eller downslope-tid, indtil kraterstrammen
er ndet. Denne kraterstrgm kan opretholdes, sa leenge det
er ngdvendigt.

BEMAERK: Genstart-muligheden og pulsfunktionen
er ikke tilgaengelige for triggersekvensen pa to niveauer.
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