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Inledning

Globalt anvandargranssnitt anvands fér kommunikation
mellan enheten och anvandaren. Det innehaller
en 5" TFT-display, tva reglage med aktiv knapp och
central valideringsknapp som later anvandaren effektivt
och snabbt styra alla funktioner och parametrar.

D\ VARNING
Enligt referenser kan vissa alternativ eller funktioner vara
otillgangliga.

Anvandargranssnitt

Detta granssnitt anvands eller kan anvandas i stor
utstréckning i avancerad utrustning sasom:

INVERTEC TP-serien

INVERTEC S-serien

PRESTO-serien

CITOARC-serien

PRESTOTIG-serien

CITOTIG-serien

Beskrivnin

1. 5" display: TFT-display visar parametrar

for svetsprocesser.

2. Vénster knapp: Avbryter. Atergang till féregaende
meny.

3. Hoger knapp: Tillgang till olika funktioner.

4. Central rattknapp: bekrafta/

validera valet.

Navigera och

5. USB-minne: Exportera svetsdata och uppdatera
programvara.

Huvudmen

Main Menu

&

GTAW

Turn & push to select

Figur 2

Efter start av strémkallan har anvandaren tillgang
till process- och stromkallans konfiguration:

o« GTAW

¢ SMAW

o Mejsling

e Systemalternativ

Svenska

Beskrivning av Hem-men

Figur 3

1. | omradet "Priméra installningar" kommer typen
av process och motsvarande information att
indikeras som typ av ljusbage for TIG och typ
av MMA-lage (mjukt, krispigt osv... ).

Om laget for "guidad installning" valjs, kommer alla
inmatningar att visas i sektionen.

2. "Statusfalt" ger vytterligare information som t.ex.
val av avtryckarlas, fjarrkontrollstatus.

3. "Forinstalld strom" indikerar det aktuella varde som
konfigurerats av svetsaren och, under svetsning,
svetsstromvardet.

4. ”"Spanning”: Indikering av svetsspanning.

5. "Sekundédra _instéllningar" later  anvéandaren
se de aktuella vardena for svetssekvensparametrar.

6. "Kontextuella knappar/kodaretiketter" informerar
anvandaren om funktioner som ar kopplade
till ratten och knapparna.

Svenska



Settings Memories

Figur 4

1. Atkomst till "Huvudmeny", tryck pa den héar knappen
for att ga tillbaka for att andra process eller ga till
Systemalternativ.

2. Tryck pa knappen for att konfigurera alla
parametrar for den aktuella processen.
Vrid pa ratten for att justera svetsstromvardet.

3. Tillgang till "Minnen". Se underkapitel "Minnen”.

GTAW

Main Menu

E= =

GTAW

Turn & push to select
Figur 5

For att vala TIG-lagesprocess, valj GTAW-ikonen
och tryck pa rattknappen.

Instéllningssidor
Pa Hem-menyn, ftryck pa knappen for att valja
"Installningar".

Select

Figur 6

Svenska

Val av startldge:
Symbol

-

JLTS Tryck pa Starta ljusbage

Beskrivning

Hogfrekvent ljusbage

| HF-lage kommer en hdg spanning att tillata ljusbage.

| "Tryck for att starta” maste anvandaren vidrora
svetsstycket med elektroden och lyfta upp brannaren
for att skapa ljusbagen.

Svetssekvens:

Weld Sequence

/N n

Select

Figur 7

| det har avsnittet anvandaren
alla TIG-cykelparametrar:

Forstréomningstid

Startstrom

Upprampningstid

Nuvarande varde

Slope-down-tid

Avslutningsstrom

Efterstromningstid

konfigurerar

Om pulslaget ar aktiverat kommer ytterligare parametrar
att vara tillgangliga:

e Frekvens

e Intermittens

e Bakgrundsstrom.

Weld Sequence

Finishing
Amperage

10 %

Figur 8

Svenska



Aktivering av pulslage:

ON

1T T T R AP T R

Select

Figur 9

Nar TIG-pulsen ar aktiverad visas tre nya ikoner for att
konfigurera frekvens, arbetscykel och bakgrundsstrém.

Sekundar

Huvudikon .
ikon

Beskrivning

Aktivering eller avaktivering
av pulslage.

Pulsfrekvens.

Konfigurera
Bakgrundsstrom vilket
ar en procentandel

av svetsstrommen.

Trigger mode

2-STEP

Figur 11

Huvudsaklig| Sekundar

Symbol Symbol Beskrivning

Utldsa brannarens driftlage
in 2 steg.

Utldsa brannarens driftlage
in 4 steg.

Utldsa brannarens driftlage
in 2 steg med omstart.

Utlésa brannarens driftlage
in 4 steg med omstart.

Utldsa brannarens driftlage
in 4 steg i tva nivaer.
Sekundar ikon gor det
mojligt att stélla in varde
for Bakgrundsstrom.

A1/A2
.

Pulsarbetscykel.

Avtryckarlage:
Beroende pa valet av avtryckarlage kommer en dedikerad
ikon att visas i "Statusfaltet".

Settings

Figur 10

Anvand ratten for att ga till ikonen "Avtryckarlage" och tryck
pa ratten for att ga in i menyvalet "Avtryckarlage".

Svenska

Utlésa brannarens
driftlage in Spot.
Sekundar ikon gor det

mojligt att stalla in Spot-tid.

A O EEEs

Utldsa brannarens driftlage
in Tack for tunt material.
Sekundar ikon go6r det

mojligt att stalla in Tacktid.

For mer information om avtryckarsekvens, se det
dedikerade avsnittet i kapitlet TIG-avtryckarsekvenser.

Fjarrkontroll:
Nar fijarrkontrollen ar aktiverad visas en dedikerad ikon

i "statusfaltet".

Settings Memories

Figur 12

Anvand ratten for att ga till ikonen "Fjarrkontroll" och tryck
pa ratten for att ga in i fjarrkontrollens menyval.

Svenska




Remote Control

OFF

~

Select

Figur 13

Huvudsaklig| Sekundar

Symbol Symbol Beskrivning

Nar en fjarrkontroll ar vald
(férutom upp och ner).
Sekundar ikon gor det

%l 17}

mojligt att  konfigurera
aktuellt intervall.
Handfjarrkontroll:
e Tillganglig med manuell fjarrkontroll och brannare med
potentiometer.

Anvandaren konfigurerar det aktuella vardet endast med
potentiometer. Ratten i anvandargranssnittet har ingen
effekt pa svetsstromkonfigurationen.

Aktuellt intervallvarde definieras i sekundar ikon. | exemplet
nedan kommer stromintervallet att vara fran 15 A till 270 A.

Remote Control Range

Figur 14

For att andra intervallvardet, tryck pa rattknappen och
konfigurera nedre och dvre granser for stromintervallet.

Svenska

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

Fotpedal:
¢ Endast tillganglig med fotfjarrkontroll.

Anvandaren konfigurerar den lagsta strdmmen nar
pedalen knappt trycks ned och den maximala strommen
nar pedalen ar helt nedtryckt.

Det aktuella vardet pA Hem-menyn motsvarar strommen
enligt pedalpositionen.

Brénnarpotentiometer:
o Endast tillganglig med brannarpotentiometer.

Fungerar som foftfjarrkontroll men foteffekten gérs med
brannarpotentiometern.

UPP-NER-brénnare:
e Kan endast anvandas med UPP-NER-brannare.

Under svetsning hdjs det aktuella vardet steglést genom
att trycka pa UPP-knappen och genom att trycka
pa NED-knappen sanks det aktuella vardet steglost.

Svenska



SMAW

Main Menu

SMAW

Turn & push to select

Figur 17

For att valja MMA-lagesprocess, valj SMAW-ikonen och
tryck pa rattknappen.

Instéllningssidor
Pa Hem-menyn, ftryck pa knappen for att valja
"Instéliningar".

Bagegenskaper:

Figur 18
Symbol Beskrivning
= Mjuka ljusbdgebeteenden. Hot Start
P | (varmstart) och Arc Force (ljusbagekraft)
kan inte konfigureras.
Krispiga ljusbagebagbeteenden. Hot Start
_f: [Wy50 | (varmstart) och Arc Force (ljusbagekraft)

kan inte konfigureras.

| manuellt lage har anvandaren full tillgang

B
= Manwl till Hot Start- och Arc Force-varden.

Ljusbagen kommer att pulsas med

;F: Pulse
== frekvens, drift och bakgrundsstrém.

Maskinen tilldter anvandaren att anvénda fyra stick-lagen:

¢ Soft (mjuk): Svetsning med lag svetssprutbildning.

e Crisp (krispig): Aggressiv svetsning med okad
bagstabilitet. Dessa installningar ar framst avsedda for
cellulosaelektroder.

e Manual (manuell): anvandaren har full kontroll 6ver
parametrarna Arc Force (bagtryck) och Hot Start
(varmstart).

e Puls: anvandaren kan definiera frekvens, belastning
och svetsstrom.

{1\ VARNING
| Soft (mjukt) och Crisp (krispigt) lage kan Hot Start och
Arc Force inte modifieras.

Svenska

Varmstart:
En tillféllig 6kning av startsvetsstrommen. Detta underlattar
en snabb och tillforlitlig start av ljusbagen.

=

Hot Start

40 %

oL i A

Select

Figur 19

Valj "Hot Start” (varmstart), tryck pa rattknappen,
andra vardet och tryck igen for att bekrafta.

Enheten anges i procent. | det har exemplet kommer
initialstrdmmen att vara lika med svetsstrommen med
40 % av den tillagda svetsstrommen.

Exempel: om svetsstrommen ar 100 A kommer
varmstartstrommen att vara 140 %.

Ljusbagekraft:
Detta ar en tillfallig 6kning av utstrdmmen under normal
stick-svetsning. Denna tillfalliga 6kning av utstrémmen
anvands for att rensa intermittent kontakt mellan
elektroden och svetspdlen som uppstar under normal
stick-svetsning.

Arc Force

504

s M~ A

Select

Figur 20

Anti-stick
Denna funktion kan inte andras av anvandaren.

Denna funktion minskar svetsstrommen till ett minimum
om operatéren av misstag rakar kortsluta elektroden mot
arbetsstycket. Denna minskning av strdmmen goér att
elektroden kan lossas fran elektrodhallaren utan att denna
skadas av gnistor eller ljusbage.

Svenska



Fjarrkontroll

Remote Control

OFF

L~

Select

Figur 21

| SMAW-lage kan tva typer av fjarrkontroller véljas:
o Handfjarrkontroll
o Pedalfjarrkontroll

For bada ar beteendet identiskt med GTAW.
Se det dedikerade avsnittet i kapitlet GTAW.

Mejsling

Main Menu

E =2 @

GOUGING
Turn & push to select
Figur 22

For att valja stick-lage, valj SMAW-ikonen och tryck
pa rattknappen.

200.  20.0.

Settings Memories

Figur 23

Svenska

Minne

Pa Hem-menyn kan anvdndaren spara den aktuella
svetsinstallningen i en sarskild plats genom att trycka
pa knappen "Minne". Svetsprocess och alla cykelpara-
metrar sparas och kan aterkallas.

¢ b ow

t

160,

Settings Memories

Figur 24

Spara minne

Valj en plats och hall in "Hall in for att ersatta” for att spara
den aktuella svetsningen. Ett tangentbord visas sa att
anvandaren kan namnge minnet.

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

Svenska



Aterkalla minne

Pa Hem-menyn, tryck pa knappen Minne. Navigera med
ratten till o6nskat minne for att ladda och ftryck
pa rattknappen. En ikon med platshummer visas uppe
till hoger.

Current Settings.

£ bW

1TIG STEEL
200 »
RN
2Empty Slot

3 Empty Slot

Select Hold To Replace

& ¥ ow
it
200-

Settings Memories

Figur 26

Nar du bladdrar igenom minnesplatsen, visas gransen for
den aktuella minnesplatsen i gront. Annars blir kanten réd.

Current Settings

&+ ¥ N

1 Memory slot1
150 .
§ HF
il 2 Memory slot2

3 Empty Slot

ﬁnselé& Hold To Replace
Figur 27

Nar ett minne anvands kan anvandaren ocksa valja
"Avmarkera minne”. Denna atgard kravs nar "Grans och
lockout” ar installt pa minnesplatsen och anvandaren
behdver full kontroll. Se avsnittet Granser och lockout.

Current Settings

¥ HF

1 Memory slot1
150 »

& bW

2 Memory slot2

3 Empty Slot

Figur 28

Svenska

Radera minnen
Minnen  kan raderas. Valj  "Systemalternativ’,
"Minneshantering” och slutligen "Redigera minnen".

Valj de minnen du vill radera och tryck pa knappen.

Current Settings
s

=

1 Empty Slot

2 Memory slot2

180 »

3 Empty Slot

Press buttonto remove memory

Figur 29
Exportera/importera minnen
For att exportera till USB-minnen, anslut USB-nyckeln
och valj sedan USB-nyckel pa menyn “System-

alternativ”. Valj slutligen "Sakerhetskopiera alla install-
ningar och minnen”.

USB Key

Back Up All Settings & Memories
Load Only Memories

Enable data monitoring on USB key

Weld Logs

Figur 30

For att ladda ned fran USB-minnen som tidigare sparats,
valj "Ladda endast minnen”.

Minnen och PIN-instéllningar

Nar en supervisor-kod skapas kan minnen lasas. Se det
dedikerade avsnittet Granser och lockout.

Svenska



Granser och lockout
Funktionen fér granser och lockout later anvandaren
begréansa eller lasa vissa svetsparametrar sasom
forflodestid, lutning uppat osv...

Den héar funktionen &r nara kopplad till minnen och
PIN-installningar. Granser och lockout kan endast
definieras i en minnesplats. Anvandaren maste ladda ett
minne med begréansade parametrar for att anvanda
begransningsfunktioner.

For att valja och stélla in granser och lockout,
valj "Minneshantering” pa menyn "Systemalternativ’.

Om det inte finns nagra PIN-instéllningar pa maskinen,
gar det inte att komma at supervisor-linjen.

En supervisor (nar PIN-numret skapas) kan komma at alla
minnen som ar lasta eller inte. En operatér kan bara
komma at olasta minnen.

System Options

Weld Mode Setup

Dual Procedure

Cooler Mode

Memories Management
Voltage Reduction Device (VRD)

[a3 Select

Memories Management

Supervisor

Operator

Select

Figur 31

Minneslas

Nar en 6vervakarkod skapas, forbjuder lasningsminnet alla
andringar av dem. Nar minnet &r last visas ett 1as uppe il
hoger. For att lasa upp, tryck pa Las upp-knappen.

Memory Limits & Lockouts
1Empty Slot

2Memoryslot2
180 -
AN
1 |on [in
3 Empty Slot

Select

1Empty Slot

2Memoryslot2 El

( Memory Limits & Lockouts )
~\180 .

rARA

i i

3Empiylot

Select Unlocked

Figur 32

Svenska

Pa Hem-sidan indikeras minnesnumret med ett las.
Det gar inte att andra i minnet nar minnet ar last. For att
ersatta minne maste handledaren forst lasa upp det.

-

180,

Settings Memories

Figur 33
Minnesbegransningar och lockouter.
Granser:

| det har avsnittet kommer ett exempel att ges for att
forstda hur man begrénsar arbetscykelintervallet fran
40 % till 60 % av pulsad TIG. Denna procedur maste
utféras for alla parametrar dar begransning forvantas.

Fran Hem-sidan sparas TIG-parametrar i minnesplats
nr. 2 med arbetscykeln installd pa 50 %
(inom 40 % och 60 %).

4 b
LI
180
sin| . in

Settings

Curren ettings
£ bW
1 Memory siot1

2 Memory slot2
180 .«

HF

lin/ o in

3 Empty Slot

Select
Figur 34

For att definiera gransen maste anvandaren ga till
"Systemalternativ" = "Minneshantering" > "Supervisor"
eller "Operator" - "Granser och lockout" och valja
minnesplats nr. 2.

Eftersom det for narvarande inte finns nagra
begransningar &r intervallet maximalt fran 5 % till 95 %.
Tryck pa knappen Valj for att konfigurera lagsta och
hogsta varde.

Svenska



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

Stall in den nedre gransen till 40 % och maxgransen till
60 %. Vardet 50 % som visas ar det varde som tidigare
lagrats i minnet.

I VARNING

En lag grans kan inte vara hogre an det varde som
lagras i minnet och en hdég gréans kan inte vara lagre
an det varde som lagras i minnet. Baserat pa det har
exemplet, om anvandaren vill begréansa arbetscykeln
fran 60 % till 70 %, maste anvandaren spara
konfigurationen i minnet med ett arbetsvarde mellan
60 % och 70 %, till exempel 65 %

2 Memory slot2

in DutyCycle

Turn and push to set MAXIMUM Duty Cycle

40% 2 60%
[so%l .

I 95u

Select Setto: 50 %
2 Memory slot2

Duty Cycle

40 % = 60 %

i g E W - -~ 4

Back Set Range

Figur 36

Pa Hem-menyn, nar Arbetscykel ar vald, visar otillgéangliga
varden i vitt.

in  Duty Cycle

Turn and push to set your Duty Cycle

49..

[ — i —

5%

Figur 37

Svenska

Lockout:

For att lasa arbetscykeln till endast ett varde. Laga och
hoga granser maste stallas in pa samma varde.

2 Memory slot2

Duty Cycle

60..- 60..

g ¥ - -~ o K

Select

Figur 38

Svenska



Guidad installning

Guidad installning ar en funktion fér SMAW som
automatiskt konfigurerar stromkallan enligt
en uppsattning indata:

e Typ av metallplat

o Tjocklek

e Typavfog

e Volframspetsdiameter

Baserat pa dessa data kommer stromkallan att
konfigureras automatiskt for att fa fram den mest lampliga
parametern for optimal svetskvalitet.

Aktivering av guidad installning
Guidad installning kan aktiveras i "Systemalternativ”,
och sedan i "Instéllning av svetslage”.

I "Manuellt lage" ar hjalpen inaktiverad. Eftt tryck
pa knappen goér det majligt att aktivera den.

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup

Dual Procedure

- .

CeveMode System Options )

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

GTAW-guideinstillning
Nar det guidade laget ar aktiverat kommer Hem-sidan
att justeras genom att:
e Lagga till en lista Over alla indata i sektionen
"Primara installningar".
Forinstalla ett definierat stromvarde.
e Andra det aktuella intervallbandet.

ﬁ ¥ onwF S(ainless —_—400mm = & 30mm

b

—_

175.

Settings Memories

Figur 40

Installning av grafisk guide

Tryck pa knappen for guidad instélining for att 6ppna den
grafiska menyn. Steg for steg kan anvandaren stalla
in svetsparametrar:

e Typ av material som ska svetsas

e Tjocklek

e Typavfog

¢ Volframelektroddiameter.

Svenska

4+t @- =- -

Mo

Select Guided Setup )

Guided Setup

£ 4 HF | © Stainless = 075mm - 2 16mm

/—|=Q Stainless [
=

Select

Figur 41

Guide for installning av direktatkomst

Det globala anvandargranssnittet erbjuder méjligheten att
direkt andra en parameter utan att aterkalla den grafiska
menyn. Fran Hem-menyn, tryck pa knappen Installningar
och navigera direkt till den parameter du vill &ndra.

~nn

Select Guided Setup

Figur 42

Nar parametrarna har modifierats kommer den utgéende
svetsstrommen att justeras automatiskt for att passa
applikationen.

Aktuellt intervall

Den guidade instéliningen staller in ett aktuellt varde som
passar perfekt med applikationsparametrar. Anvandaren
har dock full kontroll 6ver det aktuella vardet och kan
andra det.

Om det aktuella vardet inte &r det férvantade omradet
(gront), kommer ytterligare indikationer (réd linje och pil) att
visas for att indikera att vardet inte ar inom lampligt omrade.

Figur 43
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SMAW-guideinstéllning
Pa samma satt som GTAW har SMAW-processen ocksa
en guideinstallning.

Parametrar och indata justeras for SMAW-process.

= 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

Svenska 11 Svenska



Systemalternativ USB-minne
Atkomst till Systemalternativ gérs fran huvudmenyn.

Menyn kan endast nas nar USB-minnet ar anslutet och
tilldter anvandaren att:

Main Menu 1. Overvaka data

Nar datadvervakning ar aktiverat sparas egenskaperna
hos svetsstrangarna i USB-minnet. Foljande information
kommer att lagras i USB-minnet:
e Genomsnittlig spanning
1 o Genomsnittlig strom

e Svetsstrangens varaktighetstid
System Options

Turn & push to select § : @ V"ARNING . . T
- Data sparas inte i stromkallan. Datadvervakning ar inte
Figur 45: mojlig utan anslutet USB-minne.
Nedan visas trddmenyn for att konfigurera strémkaéllan. For att aktivera datadvervakning, anslut USB-minnet
och vaxla till Aktivera datadvervakning
pa USB-nyckelomkopplaren.

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
Anvandaren far tillbaka data i trace.csv-filen i USB-minnet.

— Det &r ocksa mojligt att se data lagrade pa USB-minnet

pa stromkallans anvandargranssnitt i Svetsloggmenyn.

Limits & Lockouts

USB Key

. . Back Up All Settings & Memories

et Cdit memories

Load Only Memories
— Enable data monitoring on USB key

Weld Logs
sl Limits & Lockout
_ i

Figur 47
- o 1. Exportera/importera minnen
) Se avsnittet Minne.

o Customers support 2. Ladda ner ny programvara

Nar ett USB-minne satts in i uttaget upptacks
ny programvara automatiskt. Ett popup-fonster ber dig
bekrafta installationen av programvaran.

= Advanced settings

Svenska 12 Svenska



SOFTWARE UPDATE

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

Confirm Cancel

Figur 48

& VARNING
Sténg inte av stromkallan under programuppdatering.

Efter installation av programvaran och pa begaran maste
stromkallan startas om.

Instélining av svetslage
Se underkapitlet "Guidad installning".

Dubbel procedur

/I VARNING
Detta lage ar endast tillgangligt nar Instéllining av svetslage
ar Manuell.

Dubbel procedur later anvandaren snabbt véaxla mellan
tva stromkallors processkonfigurationer. Dubbel procedur
ar mycket lik minneshamtning med snabb atkomst.

En konfiguration sparas i snabbminne A och den andra
konfigurationen sparas i snabbminne B B.

For att aktivera dubbel procedur.

System Options

\P USB Key

Weld Mode Setup
Dual Procedure

Cooler Mode System Options

Memories Managem« \IJ USB Key

o Weld Mode Setup
Dual Procedure
Cooler Mode

Memories Management

fas Select

Figur 49
Nar denna funktion ar aktiverad kommer tva nya ikoner

att visas pa Hem-menyn enligt det valda snabbminnet
A eller B.
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Figur 50

For att vaxla mellan A och B maste anvandaren fa tillgang
till en ny ikon i sekundara installningar.

Dual Procedure

A

T &

Dual Procedure )

(L 7

Select

Figur 51
Huvudsaklig A
Symbol Beskrivning
D) Tryck pad knappen foér att vaxla mellan
* A- och B-procedurer.

Kylarlage

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup Guided Setup
Cooler Mode o OFF
Memories Management

Voltage Reduction Dev System (ptions

e} \I’ USB Key

Weld Mode Setup Manual

Dual Procedure
&a ON

Cooler Mode

Memories Management

(@ Select

Figur 52

Svenska




Nar AV ér valt anvands inte kylare.

Nar PA &r valt kommer kylaren alltid att vara aktiverad.

| automatiskt lage kommer kylaren att aktiveras
nar avtryckaren trycks in och den kommer att stdngas
av nagra minuter efter det att avtryckaren slappts.

| PA och automatiskt l4ge visas en ikon p& Hem-menyn
for att indikera att kylaren ar aktiverad.

& o

s X
TFT| 0
L S

207,

Settings

Figur 53

Minneshantering
Se de dedikerade avsnitten Minne pa sidan 6 samt
Granser och lockout.

VRD
VRD-funktionen (spanningsreduktionsenhet) ar endast
tillganglig nar SMAW-processen ar vald.

Nar VRD é&r aktiverat anvands en hjélpstromkalla med lag
spanning for att tanda ljusbagen.

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup Guided Setup
Cooler Mode 2 OFF
Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

[as Select

Weld Mode Setup GuidethSetup
Cooler Mode Fod OgF
Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)
{0y Select

Figur 54

Nar funktionen ar aktiverad kommer en ny ikon uppe till
hoger att indikera att utspanningen ar reducerad.

200.  20.0.

o

90 80

Settings Memories

Figur 55
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Kundsupport
| det har avsnittet hittar anvandaren all information i var
tillbehdrskatalog.

Avancerade instéllningar
Nedan finns tradet for avancerade installningar.

Advanced Settings

Manage PIN scttings

Language

Display Units

Brightness

System information

Software Versions

Factory Reset
e Calibration

Figur 56

Hantera PIN-instéllningar
PIN-instaliningar goér det mdgjligt att skapa en supervisor-
kod som gor det mojligt att begransa och begransa
modifiering av parametrar.

Supervisor-rollen definieras av ett unikt PIN-kodnummer.

Om det finns en supervisor-PIN-kod kommer du att bli
ombedd att ange den pa menyn Hantera PIN-instéllningar.
Advanced Settings
Manage PIN Settings
English (U.S.)

Language

Metric

Display Units

Brightness 50

Limits & Lockouts

Back

Figur 57
For att skapa en supervisor-kod (om den inte redan finns),
valj Skapa PIN-kod och ange PIN-kodnummer for
supervisor.

Om det redan finns en PIN-kod fér supervisor kan du inte
vélja Skapa PIN-kod.
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PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

)

Enter new pin - Supervisor

Turn & push to set

Figur 58

Du kan &ndra befintligt PIN-nummer fér supervisor genom
att vdlja Andra PIN-kod. Innan du anger en ny PIN-maste
du ange aktuellt kodnummer.

Om ingen PIN-kod har definierats ar alternativet inte
tillgangligt.

PIN Setup - Supervisor
Create PIN
Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

Figur 59

For att ta bort supervisor-koden, valj Ta bort PIN-kod.
Aktuellt PIN-kodnummer kommer att tillfragas for att
validera borttagning av supervisor-konto.

PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN

Remove PIN

Login Delay Time

Figur 60

@ VARNING
Om supervisor-koden tappas bort maste en fabriksater-
stallning goras for att aterstélla all atkomst till maskinen.

Svenska
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Fordrojningstid for inloggning

Nar en supervisor-kod ar installd pa maskinen ar det majligt
att undvika att ange supervisor-kod varje gang den
efterfrdigas under en bestdmd tid. Som standard
ar installningen AV; varje gang en supervisor-kod begars
kommer ett popup-fonster i Windows att fraga om PIN-kod.

PIN Setup - Supervisor

Create PIN
Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

Figur 61
Genom att andra inloggningsférdrdjningstid med en tid,

kommer inte supervisor-kod att efterfragas under den
konfigurerade tiden.

2 Hour(s)

Turn & push to set

Figur 62

Sprak
Anvandaren kan andra och Kkonfigurera anvandar-
granssnittets sprak i det har avsnittet.

Advanced Settings

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

Limits & Lockouts

Back Select

Language
e T ]

Deutsch

Select

Figur 63
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Visa enheter
| det har avsnittet kommer anvandaren att kunna valja
metriska eller imperial-enheter.

Advanced Settings

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

Brightness 50

Limits & Lockouts

\

Display Units

Select

Figur 64

Ljusstyrka
Anvandaren har mojlighet att andra ljusstyrkan for
anvandargranssnittet.
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

100% -’6’-

Select

Figur 65

Svenska

Systeminformation

Programvaruversioner anges i detta avsnitt. Overst
anger Vv03.XX det paketnummer som &r installerat
i maskinen.

System Information

Invertec 300TP Release.Production v03.01

UI Board

Control Board

Control Board Inverter

Aux Power Board

Back

Figur 66

| det har avsnittet kan anvandaren aterstilla
standardfabriksinstéllningarna.

@ VARNING
Alla  minnen kommer att raderas. Spara dem
pa USB-minnet for att ladda om dem efter aterstélining.

Kalibrering

D\ VARNING
Kalibrering maste utféras av en utbildad tekniker
med ratt utrustning.
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Felkoder och fels6kning
Nar fel uppstar och kvarstar visas felmeddelanden i rott.

Figur 67
Genom att trycka pa rattknappen visas felkodsnumret.

Vid ett fel blockeras nya svetssekvenser tills orsaken
till felet klargjorts.

FAULTS
FAULT

Cooler [266]

More info

FAULT

Cooler [266]

Source: Cooler Controller

Figur 68

Nar felet férsvinner kan man bekrafta felet genom att
trycka pa ratten. Bakgrundsfelmeddelandet blir vitt.

Tabell 1 visar en lista 6ver grundlaggande fel som kan

uppsta. For att fa en fullstandig lista Over felkoder,
kontakta Lincoln Electrics service.

Svenska
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Tabell 1 Felkoder

Felkod Symptom Orsak Rekommenderad atgard
Aggregatet har stangts | Systemet uppmétte en temperatur |e  Kontrollera att processen inte Gverskrider
ner pa grund |6ver gransen  fér  normal intermittensbegransningen for aggregatet.
av 6verhettning. systemfunktion. ¢ Kontrollera att luftflédet ar fritt omkring och

genom systemet.

e Kontrollera att systemet &r korrekt

36 underhallet, bland annat att damm
37 och smuts har avlagsnats fran in- och
utloppsflansarna.

e Anvandargranssnittet visar information nar
maskinen kommer att kylas ner. For att
fortsatta svetsningen, tryck pa vanster
kontroll eller starta svetsningen med
brannarens avtryckare.

Inget kylvatskeflode Det finns inget Kkylvatskeflode |e Se till att det finns tillrackligt med kylvatska
i kylaren efter tre sekunders i tanken och att hjalpstrom tillfors.
266 svetsning. o Se till att pumpen fungerar. Nar avtryckaren
trycks in ska pumpen ga.

o Kontrollera kylkretsens anslutningar.

Omdjligt att ha ett|Grans- och lockoutfunktioner|e Avmarkera minnen
komplett utbud | &r majligen aktiverade | e  Andra gransvarde
av konfigurerbara for valt minne.
parametrar

&VARNING

Om du av nagon anledning inte kan utféra de rekommenderade atgarderna i handelse av ett fel, kontakta narmaste
auktoriserade Lincoln Electric-serviceverkstad.
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Avtryckarsekvenser for TIG-svetsning

TIG-svetsning kan goras i endera 2-takt eller 4-takt.
Avtryckarsekvenserna beskrivs nedan.

Symboler som anviénds:

Svetsstrom

QEI Handtagsavtryckare
1

Gasforstromning

{7
ﬂ Gas
4

' Gasefterstromning

2-takts avtryckarsekvens
Med 2-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald
genomgas foljande svetssekvens.

1) @)

©

5

-

L

1. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget
sa att sekvensen startar. Maskinen Oppnar gasventilen
sa att skyddsgasflodet startar. Efter férstromningstiden,
da svetsslangen téms pa Iuft, slas svetsstrommen pa.
| detta lage tands bagen efter vald svetsmetod.
Nar bagen tants O©kas svetsstrdmmen kontrollerat
under upslope-tiden tills svetsstrdmmen uppnas.

Slapps avtryckaren under upslope-tiden slacks bagen
omedelbart och maskinen stangs av. Slapp
avtryckaren for att avbryta svetsningen. Svetsstrom-
men sanks nu kontrollerat under downslope-tiden tills
kraterstrommen uppnas och svetsstrommen stangs
sedan av.

Nar bagen slackts star gasventilen dppen sa att gasflodet
over den varma elektroden och arbetsstycket uppratthalls.

19
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Som framgar ovan ar det mojligt att trycka
in avtryckaren pa TIG-handtaget en andra gang under
downslope-tiden och avbryta downslope-funktionen och
bibehalla  svetsstrommen pa kraterstromvardet.
Nar TIG-bréannaravtryckaren slapps stangs strommen
av och efterstromningstiden pabérjas. Denna sekvens,
2-takt med aterstart inaktiverad, &r standardinstall-
ningen fran fabriken.

2-takt avtryckarsekvens med aterstart
Nar alternativet 2-takt med aterstart ar
pa installningsmenyn sker foljande:

aktiverad

&

I L

1. Tryck in avtryckaren pa TIG-handtaget sa att
sekvensen beskriven ovan startas.

2. Slapp avtryckaren pa TIG-handtaget sé att downslopen

startar. Tryck under denna tidsrymd in avtryckaren
sa att svetsningen aterstartas. Svetsstrommen Okas
igen  kontrollerat tills  svetsstrdommen  uppnas.
Sekvensen kan upprepas sd& manga ganger som
behdvs. Slapp avtryckaren pa  TIG-handtaget nar
svetsningen ar avslutad. Nar kraterstrdmmen uppnatts
stangs svetsstrommen av.




4-stegsavtryckarsekvens
Med 4-taktsavtryckarfunktion och TIG-svetsning vald
genomgas foljande svetssekvens.

@ ] (d)

ES I bod

©

0 1 L

1. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget
sa att sekvensen startar. Maskinen 6ppnar gasventilen
sa att skyddsgasflodet startar. Efter forstromningstiden
slas maskinens uteffekt PA for att tdmma
brannarslangen pa luft. | detta lage tands bagen efter
vald svetsmetod. Nar bagen tants blir svetsstrommen
som startstrommen. Detta lage kan bibehallas
sa lange som behdvs.

Hall inte inne avtryckaren som beskrivs for borjan
av detta steg. Maskinen gar da fran takt 1 till takt
2 nar bagen tants.

2. Slapps avtryckaren startas upslope-funktionen.
Svetsstrommen Okas kontrollerat under upslope-
tiden tills svetsstrdommen uppnas. Om avtryckaren
trycks in under upslope-tiden slacks bagen
omedelbart och svetsstrémmen stangs av.

3. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget
nar huvuddelen av svetsen ar klar. Maskinen sénker
nu svetsstrommen kontrollerat under downslope-
tiden tills kraterstrdmmen uppnatts.

4. Kraterstrommen kan upprétthallas sa lange som
kréavs. Nar TIG-brannaravtryckaren slapps stangs
svetsstrommen av och efterstromningstiden startar.

Som framgar har &r det . o

mojligt att, efter att = H H
avtryckaren snabbt trycks E—

in och slapps i takt ‘
3A, trycka in och hélla '

inne avtryckaren en gang @'

till sa att downslope-tiden

avbryts och bibehalla ﬁu
svetsstrommen i
pa kratervardet. ﬂ

Nar avtryckaren slapps
stangs svetsstrommen av.

Denna sekvens, 4-takt med aterstart inaktiverad

ar standardinstalining fran fabriken.
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4-stegsavtryckarsekvens med omstartsalternativ

Nar 4-takt med aterstart ar aktiverad pa installningsmenyn
genomgas foljande sekvens for takterna 3 och 4 (takterna
1 och 2 @ndras inte med aterstartsalternativet):

) (@) 2 O] (24)
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3. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget.
Maskinen sanker nu svetsstrommen kontrollerat
under downslope-tiden tills kraterstrdmmen uppnatts.

4. Slapp avtryckaren. Strommen okas ater ftill svets-
stromvardet, precis som i takt 2 och svetsningen kan
fortsétta.

Anvand féljande sekvens i stéllet for takt 3 ovan
om svetsen ar helt klar.

3A. Tryck in och slapp TIG-avtryckaren snabbt.
Svetsstrommen sanks nu kontrollerat under downslope-
tiden tills kraterstrommen uppnas och svetsstrommen
stdngs sedan av. Nar ljusbagen ar AV startar
efterstromningstiden.

Som framgéar har ar det
mojligt  att, efter att =
avtryckaren snabbt trycks
in och slapps i takt 3A,
trycka in och halla inne
avtryckaren en gang fill
sa att downslope-tiden
avbryts och bibehalla
svetsstrommen

pa kratervardet.

Nar avtryckaren slapps
Okar ater strommen il
installd svetsstrém, precis
som i takt 4 och svetsningen kan fortsatta. Ga till takt
3 nar huvuddelen av svetsen ar klar.

s
e N/

ﬂ e

Som framgar har &r det . o
mojligt att, aterigen efter = H H
att avtryckaren snabbt E—
trycks in och slapps i takt

3A, snabbt trycka in och

slappa avtryckaren

engang till  sa att

downslope-tiden avbryts ﬁ

och svetsningen avslutas. Ko

| —1L




4-stegsavtryckarsekvens pa tva nivaer
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Nar denna sekvens ar vald visas en ny ikon till hoger
som gor det mojligt att konfigurera andra nivans
nuvarande varde. | det har exemplet kommer
bakgrundsstromnivan att vara 25 % av svetsstromvardet.

Med denna sekvens tands bagen som i 4-taktssekvensen,
vilket innebar att takt 1 och 2 ar desamma

3. Tryck in och slapp TIG-avtryckaren snabbt.
Svetsstrommen vaxlas fran A1 till A2 (bakgrunds-
strdm). Varje gang man trycker in och slapper
avtryckaren pa samma satt vaxlas svetsstrommen
mellan de tva nivaerna.

3A. Tryck in och hall inne avtryckaren pa TIG-handtaget

nar huvuddelen av svetsen ar klar. Maskinen sanker

nu svetsstrommen kontrollerat under downslope-tiden
tills kraterstrommen uppnatts.  Kraterstrommen kan
uppratthallas sa lange som kravs.

OBS: Aterstartalternativet och pulsfunktionen kan inte
aktiveras for tvanivasekvensen.
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