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Inledning

U22 Anvéandargranssnitt anvands for kommunikation
mellan enhet och anvandare. U22 anvandargranssnitt ar
en standardpanel med snabb och enkel atkomst till de
vanligaste svetsparametrarna. Tva kontroller och tva
knappar mojliggér snabbt och enkelt val av process och
parametrar. Panelen har ljusa LED-displayer som visar
svetsspanning och -strém under svetsning eller
parametervarde under instalining.

Detta anvandargranssnitt fungerar med
utrustning:

POWERTEC? series

SPEEDTEC® series

DIGISTEEL series

CITOSTEEL series

Flextec® series

Tradmatare.

Mojliga konfigurationer U22 anvandargranssnitt

féljande

Svenska

Svenska



U22 Guidens markering

Tabell 1. U22-symboler som anvénds beror pa produkt och varumérke

GMAW-process

A

(2-steg/4-steg)

()

icke-synergisk — \ @ -\

( ynergisk) GMAW GMAW

FCAW-GS-process ."p'. % =
FCAW

| £ A
SMAW SMAW

GTAW-process ‘ 0: A
GTAW GTAW

Bagreglering @ @

e LR/ T

brannaravtryckare f t ‘ 1T / Yl

Inkdrningens

Overbelastningsindikator

X , .
tradmatarhastighet o I o % -
WFS) - /] S
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LED Arbetsstatus Ll II
Termal i”'

;
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Anvandargranssnitt U22

Beskrivning av granssnitt

1.

Vanster display: Visar trddmatarhastigheten eller
svetsstrommen. Under svetsning visas det aktuella
svetsstromvardet.

LED Arbetsstatus: En tvafargad lampa som indikerar
fel i systemet. Normal drift indikeras av en lampa som
lyser gront. Feltillstand indikeras, som i Tabell 2.

Anmarkning: Statuslampan blinkar grént i upp ftill en
minut ndr maskinen slas pa for forsta gangen. Nar
stromkallan stromsatts kan det ta s& mycket som upp till
60 sekunder innan maskinen &r klar for svetsning. Det har
ar en normal situation eftersom maskinen gar igenom

initieringen.
Tabell 2
Betydelse
LED-lampa X -
Tillstand Endast maskiner som anvéander
protokollet for kommunikation

Lyser gron Stromkallan ar pa och kommunicerar
normalt med all fungerande perifer
utrustning.

Blinkar gron  |Intraffar under igangsattningen eller
systemnollstéliningen och indikerar att
stromkallan haller pa med
kartlaggningen (identifikationen) varje
komponent ansluter till systemet.

Detta beteende uppstar forst nar
strommen slas pa, eller om systemets
konfiguration andras under drift.

Vaxlar mellan
groént och rétt

Om statuslamporna blinkar med en
kombination av rétt och gront betyder
det att finns det fel i stromkallan.

Varje siffra i koden motsvarar antalet
roda blinkningar i kontrollampan.
Individuella kodsiffror blinkar med ett
rott sken med en lang paus mellan
siffrorna. Om det finns mer &n en kod,
kommer koderna att separeras av ett
gront sken. Las av felkoden innan du
stanger av maskinen.

For att rensa felen, forsok att stanga
av maskinen, vanta i nagra sekunder
och sedan satta PA den igen. Om
felet kvarstar kravs ett underhall.
Kontakta narmaste auktoriserade
tekniska servicecenter eller Lincoln
Electric och rapportera felkoden.

Lyser rod Indikerar att det inte finns nagon
kommunikation mellan strémkallan
och anordningen som har anslutits till
denna strémkalla.

Svenska

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Termal o&verbelastningsindikator: Det indikerar att
maskinen ar Overbelastad eller att kylningen inte ar
tillracklig.

Hoger display: Beroende pa kallsvetsning och
svetsprogram visar svetsspanningen i volt eller
trimvarde. Under svetsning visas det aktuella
svetsspanningsvardet.

LED-indikator: Informerar att vardet pa den hogra
displayen ar i voltaggregatet och under svetsning
blinkar det och displayen visar den uppmatta
spanningen.

LED-indikator: Informerar att vardet pa den hogra
displayen &r Trim. Trim kan justeras fran 0.50 till 1.50.
1.00 &r den normala installningen.

Hoéger kontroll: Justerar varden pa hoger display.

LED-indikator: Snabbatkomstsmeny.

. Héger knapp: Aktiverar val, andring och installning av

svetsparametrar. Snabbatkomstsmeny.

LED-indikator: ~ Anger  att  instéllningar  och
konfigurationsmenyn ar aktiverade.

Vanster knapp: Aktiverar:

e Kontrollera det aktiva programnumret. For att

kontrollera programnumret, tryck en gang pa den
vanstra knappen.
e Andra svetsningsprocess.

Indikatorer fér _svetsprogram (gar att &ndra): |
anvandarminnet kan fyra anvandarprogram lagras.
Lysdioden visar att programmet ar aktivt.

Indikatorer fér svetsprogram (gar ej att &ndra):
Lysdioden indikerar att programmet for icke-synergisk
process ar aktivt. Se tabell 3.

Vanster kontroll: Justerar varden pa vanster display.
LED-indikator: Informerar att vardet pa vanster display
ar i ampereenheter, blinkar under svetsning och
displayen visar uppmatt strém.

LED-indikator: Informerar att den vanstra displayen
visar tradmatningshastigheten.

Svenska



Andra svetsningsprocess eller program

Figur 2 Grafisk konfiguration beror pa produkt och varumarke.

Tabell 3. Svetsningsprogram som ej gar att &ndra

Programnummer
Process Powertec®

DIGISTEEL Speedtec® Flextec®

CITOSTEEL
GMAW (icke-synergisk) 2 5 10
FCAW-GS 7 7 81
SMAW 1 1 1
GTAW - 3 3

Anmarkning: Listan 6ver tillgangliga program beror pa stromkallan. Om stromkallan inte stdder ett av fyra program som
inte kan bytas ut tands inte lysdioden som indikerar detta program.
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Det ar mojligt att snabbt aterkalla ett av de sju eller atta
svetsprogrammen. Tre/fyra program ar fasta och kan inte
andras - Tabell 3.

Fyra program kan &andras och tilldelas ett av fyra
anvandarminne. Som standard lagrar anvandarminnen
det forsta tillgangliga svetsprogrammet. For att anvanda
ett annat svetsprogram &an det fasta svetsprogrammet,
maste programmet forst lagras i anvandarminnet.
Anmarkning: Listan over tillgangliga svetsprogram beror
pa stromkallan.

Sa har byter du svetsningsprocessen/svetsprogrammet:

e Tryck pa den vanstra knappen [11]. "Pr" visas nu pa
den vanstra displayen [1] och det faktiska
programnumret pa den hogra displayen [4].

o Aterigen, tryck p& vanster knapp [11]
svetsprogramindikatorn (12 eller 13) kommer att ga
vidare till nsta program i sekvensen som visas i figur
2.

e Tryck pa vanster knapp [11] tills LED-indikatorn (12
eller 13) visar 6nskat svetsprogram.

Anmarkning: Nar enheten har startats om kommer den

ihag det senast valda svetsprogrammet med parametrar.

Anvandarminne

1) &
2)m
3w 0
D DO

Bild 3. Grafisk konfiguration beror pa produkt och
varumarke.

DO
2@

Endast fyra svetsprogram kan lagras i anvandarminnet.
Standardinstaliningar: anvandarminnen lagrar det forsta
tillgangliga svetsprogrammet.

Anmarkning! Endast svetsprogrammets nummer sparas
i anvandarminnet. Svetsparametrarna sparas inte i
anvandarminnet,

For att tilldela svetsprogrammet till anvandarminnet:

e Anvand vanster knapp [11] for att valja
anvandarminnesnummer (1, 2, 3 eller 4) - LED-
indikator [12] lyser for valt minne.

e Hall den vanstra knappen [11] intryckt tills LED-
indikatorn [12] blinkar.

e Anvand den hdgra kontrollen [7] foér att valja
svetsprogrammet.

e For att spara det valda programmet, hall vanster
knapp [11] intryckt tills LED-indikatorn slutar blinka.
Anmarkning: Listan over tillgangliga program beror
pa stromkallan.

Svenska

Snabbatkomstsmeny

Snabbatkomstsmenyn inkluderar:
Bagreglering

Lage for brannaravtryckare (2-steg/4-steg)
Inkdrningstradmatning

Efterbranningstid

Snabbatkomstsmenyn ger tillgang till bagparametrarna
samt start- och slutprocessparametrar enligt tabell 4 och
6.

For att komma till menyn (basmeny):

e Tryck pa hoger knapp [9] tills LED-indikatorn [8] tAnder
den dnskade parametern.

e Stall in parametervardet med hoger kontroll [7]. Det
installda vardet sparas automatiskt.

e Parametervardet visas pa hoger display [4].

e Tryck pa hoger knapp [9] for att ga till nasta
parameter.

e Tryck pa den vanstra knappen [11] for att avsluta.

A\ VARNING
Atkomst till menyn &r inte tillgdnglig under svetsning eller
om det finns ett fel (status-LED-lampan [2] lyser inte
gron).

Parametrarnas tillganglighet i snabbatkomst- och

konfigurationsmenyn och konfigurationsmenyn beror pa
det valda svetsprogrammet/svetsprocessen.

Svenska



Bild 4. Snabbatkomstsmeny - grafisk konfiguration beror pa produkt och varumarke.

Svenska 6 Svenska



Tabell 4 Bagregleringar

Parameter

Definition

Pinch — styr bagkarakteristika under kortbagssvetsning. Okande
pinchvarde resulterar i en skarpare bage (mer stdnk) medan
minskande ger en mjukare bage (mindre stank).

e Regleringsomrade: fran -10,0 till +10,0.

e Standardvérde: 0.

Frekvens - paverkar bagens bredd och varmeinflddet till svetsen.
e Standardvarde: 0.
Anmadrkning: Justera réckvidden beroende pa stromkallan.

Bakgrundsstrom - procentvarde av nominellt varde for svetsstrom.
Justerar den totala varmetiliforseln till svetsen. Att &ndra
bakgrundsstrommen andrar formen pa den bakre parlan.
Anmarkning: Justera rackvidden beroende pa stromkallan.

UltimArc™ — for pulssvetsprogram justerar bagens fokus eller form.
Till foljd av 6kande UltimArc™-varde ar ljusbagen tat, styv for
platsvetsning i hdg hastighet.

¢ Instaliningsomrade: fran -10 till +10.

e Standardvarde: 0.

ARC FORCE - utgangsstrommen okar tillfalligt vilket forhindrar att
elektroden fastnar och underlattar svetsprocessen.

Lagre varden ger mindre kortslutningsstrom och en mjukare bage.
Hogre installningar ger en hodgre kortslutningsstrom, kraftigare bage
och eventuellt mer gnistor.

e Installningsomrade: fran -10 till +10.

e Standardvarde: 0.

VARMSTART - okar tillfalligt det nominella stromvardet under
bagstart med elektrod for att géra bagstarten enklare.

e Regleringsomrade: fran 0 till +10,0.

e Standardvérde: +5.

Pulsperiod - paverkar bagens bredd och varmeinflodet till svetsen.
Om parametervardet ar lagre:

e Ger battre intrdngning och battre mikrostruktur.

e Bagen ar smalare och stabilare.

e Minskar varmeinfldet till svetsen.

¢ Mindre distorsion.

e Hojer svetshastigheten.

Anmarkning: Justera réckvidden beroende pa stromkallan.

Svenska
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Tabell 5 Processens start- och slutparametrar

Parameter

Definition

Lage for brannaravtryckaren (2-steg / 4-steg) - andrar funktionen

for brannaravtryckaren.

e 2-stegs avtryckaren satter pa och stédnger av svetsningen som
en direkt reaktion pa avtryckaren. Svetsprocessen startar nar
man trycker pa brannaravtryckaren.

o A4-stegslaget gor det mojligt att fortsatta svetsa nar
brannaravtryckaren slapps. For att stoppa svetsningen bor
brannaravtryckaren trycks in igen. 4-stegsmodell underlattar att
gobra langa svetsar.

e Standardinstéllningar: 2-steg.

Run-in WFS - stéller in tradmatningshastigheten fran det att man

trycker pa brannaren tills en bage har uppréattats.

e Regleringsomrade: fran 1,49 m/min (59 in/min) till 3,81 m/min
(150 in/min).

e Standardinstallningar for icke-synergiskt lage: AV.

e Standardinstaliningar for synergiskt lage: AUTO.

Efterbranningstid — den tid som svetsningen fortsatter efter att
tradmatningen avslutas. Det forhindrar att kabeln fastnar i polen och
forbereder anden pa ledningen for nasta tdndning av bagen.

e Regleringsomrade: fran AV till 0,25 sekunder.

e Standardinstéllningar for icke-synergiskt lage: 0,07s.

e Standardinstallningar for synergiskt lage: AUTO.

Svenska
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Installnings- och konfigurationsmeny

For att komma till menyn, tryck pa vanster [11] och héger
[9] knapp samtidigt.

Parametervallage - parameternamnet pa vanster display
[1] blinkar.

Andra parametervarde-lage - parametervardet pa hoger
display [4] blinkar.

N\ VARNING
For att 1dmna menyn med sparade andringar, tryck pa
vanster [11] och héger knapp [9] samtidigt.
Efter en minut av inaktivitet avslutas ocksa menyn utan att
spara.

Tabell 6 Grénssnitt Komponenter och funktioner nar menyn Instéllningar och konfiguration &r aktiv.

Granssnittskomponentens funktioner

1. Parameternamn.

4. Parametervarde.

7. Andra parametervéarde.

9. Ga till parameterredigering. Bekrafta
andring av parametervarde.

10. Instéllnings- och
enhetskonfigurationsmeny &r aktiv.

11. Avbryt/Avsluta.

14. Parametervallage.

BASE LEVEL

ADVANCED
LEVEL

Bild 6

Svenska

Anvandaren har tillgang till tvd menynivaer:

e Grundniva - grundmeny som ar kopplad il
installningarna for svetsparametrar. Grundmenyn
innehaller de parametrar som beskrivs i tabell 7.

e Avancerad nivd - avancerad meny, konfigurera
enhetsmeny. Den avancerade nivan innehaller de
parametrar som beskrivs i tabell 8.

Anmarkning: Tillgangliga parametrar i instéllinings- och
konfigurationsmenyn beror pa valt svetsprogram/vald
svetsprocess.

Anmarkning: Nar enheten har startats om kommer den
ihag det senast valda svetsprogrammet med parametrar.

Svenska



Tabell 7standardinstéliningarna fér grundmenyn

Parameter

Definition

Forflodestid — den tid som skyddsgasen flodar efter att
brannaravtryckaren tryckts in innan tradmatning.

e Regleringsomrade: fran AV (0 sekunder) till 25 sekunder.

e Standardinstallningar for icke-synergiskt lage: 0,2 s.

e Standardinstallningar for synergiskt lage: AUTO-lage.

Efterflodestid — den tid som skyddsgasen flodar efter att
svetsningen avslutats.

e Regleringsomrade: fran AV (0 sekunder) till 25 sekunder.

e Standardinstéllningar for icke-synergiskt lage: 0,5 s.

e Standardinstallningar for synergiskt lage: AUTO-lage.

Punktsvetstimer — den tid efter vilken svetsningen avslutas aven
om avtryckaren fortfarande dras.

e Regleringsomrade: fran 0 sekunder (AV) till 120 sekunder.

e Standardinstéllningar: AV.

Anmarkning: Punktsvetstimern har ingen effekt vid 4-
stegsavtryckare.

Starta proceduren - styr WFS (eller vardet i amper) och volt (eller
trim) under en viss tid i borjan av svetsningen. Under starttiden
rampar aggregatet upp eller ned fran startproceduren till installd
svetsprocedur.

e Regleringsomrade: fran AV (0 sekunder) till 10 sekunder.

e Standardinstaliningar for icke-synergiskt och synergiskt lage: AV.

Startparametrar:

e Starttid

e Tradmatarhastighet eller svetsstrom.

e Spannings- eller trimvarde.

Anmadrkning: Startparametrarna beror pa svetsprocessen.

For att stalla in startparametrar for det icke-synergiska laget:

Tryck pa den hogra knappen [9].

"SEC" visas pa den vanstra displayen [1].

Pa den hogra displayen [4] blinkar AV.

Stéll in starttiden med den hogra kontrollen [7] — vrid den hégra

kontrollen at hoéger.

Bekrafta installningen av starttiden med hdger knapp [9].

Den vanstra displayen [1] visar vardet pa

tradmatningshastigheten eller svetsstrommen, den hodgra

displayen [4] visar spannings- eller trimvardet.

e Stall in vardet pa den vanstra displayen [1] med den vanstra
kontrollen [14].

e Stall in vardet pa den hogra displayen [4] med den hdgra
kontrollen [7].

e Tryck pa hoger knapp [9] for att bekrafta instéllningarna.

Det ar endast i synergiskt ldge som startparametrarna kan stéllas in
direkt av anvandarens eller av maskinens programvara (AUTO-
varde).

For att stalla in startproceduren till AUTO-varde:

Tryck pa den hogra knappen [9].

"SEC" visas pa den vanstra displayen [1].

Pa den hogra displayen [4] blinkar AV.

Stéll in starttiden med den hégra kontrollen [7] — vrid den hégra
kontrollen at vanster.

Pa den hogra displayen [4] blinkar AUTO.

e Bekrafta installningen av starttiden med hoger knapp [9].

Svenska
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Kraterprocedur styr WFS (eller vardet i amper) och volt (eller trim)
under en viss tid vid slutet av svetsningen efter utlésaren slapptes.
Under kratertiden rampar aggregatet upp eller ned fran
svetsproceduren till kraterproceduren.

e Regleringsomrade: fran AV (0 sekunder) till 10 sekunder.

e Standardinstaliningar for icke-synergiskt och synergiskt lage: AV.

Kraterparametrar:

o Kratertid

e Tradmatarhastighet eller svetsstrom.

e Spannings- eller trimvarde.

Anmarkning: Kraterparametrarna beror pa svetsprocessen.

For att stalla in kraterparametrar for det icke-synergiska laget:

Tryck pa den hogra knappen [9].

"SEC" visas pa den vanstra displayen [1].

Pa den hogra displayen [4] blinkar AV.

Stéll in kratertiden med den hdgra kontrollen [7] — vrid den hégra

kontrollen at hoéger.

Bekrafta installningen av kratertiden med héger knapp [9].

Den vanstra displayen [1] visar vardet pa

tradmatningshastigheten eller svetsstrommen, den hodgra

displayen [4] visar spannings- eller trimvardet.

e Stall in vardet pa den vanstra displayen [1] med den vanstra
kontrollen [14].

e Stall in vardet pa den hogra displayen [4] med den hdgra
kontrollen [7].

e Tryck pa hoger knapp [9] for att bekrafta instéllningarna.

Det ar endast i synergiskt ldge som kraterparametrarna kan stéllas
in direkt av anvandarens eller av maskinens programvara (AUTO-
varde).
For att stalla in startproceduren till AUTO-varde:
e Tryck pa den hdgra knappen [9].
e "SEC" visas pa den vanstra displayen [1].
e Paden hogra displayen [4] blinkar AV.
e Stall in kratertiden med den hdgra kontrollen [7] — vrid den hdgra
kontrollen at vanster.
Pa den hogra displayen [4] blinkar AUTO.
e Bekrafta installningen av starttiden med hoger knapp [9].

Kompensation av spanningsfall genom svetsledningar - for att

eliminera paverkan av spanningsfall genom svetsledningar:

o "OFF" (standard) - Kompensation av spanningsfall ar avstangt

¢ "ON" - Kompensation av spanningsfall ar paslaget.
ANMARKNING! Férsta kalibreringsprocedur maéste utféras
korrekt.

e "CAL" - Kalibreringsprocedur.

Se Kompensation av spanningsfall genom svetsledningar f6r mer

information

Polarisering — Anvands for konfiguration av arbets- och

elektrodavkanningsledningar:

e "Positiv" (standard) = De flesta GMAW-svetsprocedurer
anvander sig av elektrodpositiv svetsning.

e "Negativ" = De flesta GTAW och vissa inre

avskarmningsprocedurer anvander sig av negativ
elektrodsvetsning.

Kylare — alternativet ar tiligangligt nar kylaren ar ansluten.
Denna funktion tillater féljande kylarlagen:

e FILL — Start av fyllningsproceduren.

e AUTO - Automatiskt lage.

e On (pa) — Kylare pa i kontinuerligt 1age.

e Off (av) — Kylare av.

Se kylarens bruksanvisning fér mer information.
Anmirkning: Géller inte Flextec® 350x i Flextec® 500x.
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Gront lage — ar en energihanteringsfunktion som gér det mojligt for
svetsutrustning att vaxla till lageffektldge och minska
stromforbrukningen nar den inte anvands.

Anmirkning: Géller inte Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Visa konfigurationsinstallningar:
e Standby
e Avstangning

Standby - med det har alternativet kan du minska
energiférbrukningen till under 50W nar svetsutrustningen inte
anvands.

Standardvarde: AV.

Sa har staller du in tiden for standby-alternativet:

e Tryck pa hoger kontroll [7] for att 6ppna standby-menyn.

e Anvand hoger kontroll [7] for att stalla in onskad tid mellan 10-
300 min eller stanga av denna funktion.
Tryck pa hdéger kontroll [7] for att bekrafta.
Nar maskinen ar i standbylage aktiverar anvandargranssnittet
eller utlésaren svetsmaskinen fér normalt arbete.

Nedstingning - med det har alternativet kan du minska
energiforbrukningen till under 10W nar svetsutrustningen inte
anvands.

e Standardvarde: AV.

For att stalla in tiden nar alternativet Nedsténgning ska aktiveras:

e Tryck pa héger kontroll [7] for att 6ppna menyn Nedstangning

e Anvand hoger kontroll [7] for att stalla in 6énskad tid mellan 10-
300 min eller stdnga av denna funktion.

e Tryck pa hoger kontroll [7] for att bekrafta.

Anmarkning: Operativsystemet kommer att informera om aktiverat

nedstangningslage. Nedrakningen startar 15 sekunder innan

nedstangningen.

Anmarkning: Nar maskinen ar i Nedsténgningslage kravs att

maskinen stangs av och pa for att ateruppta normal drift.

Anmarkning: Under standby och nedstangning &r displayer

inaktiverade.

Avancerad meny — Enhetens konfigureringsmeny.
Anmarkning: For att ga till den avancerade menyn:
e | basmenyn valjer du avancerad meny (adv).
e Anvand hoger knapp [9] for att bekrafta valet.

Svenska
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Tabell 8 Standardinstéllningarna fér den avancerade menyn (Enhetens konfigureringsmeny)

Parameter

Definition

Menylamnaren - later dig I1amna menyn.
Anmarkning: Denna parameter kan inte redigeras.
For att stdanga menyn:

e | den avancerade menyn, valj PO00.

e Bekrafta valet, tryck pa hdger knapp.

Tradmatningshastighet (WFS)-enheter — mojliggér andring av
WEFS-enheten:

e CE (factory default) = m/min;

e US =in/min.

Kraterforsening - detta alternativ anvands for att hoppa o&ver
kratersekvensen vid haftsvetsning. Om avtryckaren slapps innan
timern gar ut kommer kratern att forbikopplas och svetsen kommer
att avslutas. Om utl6saren slapps efter att timern har gatt ut,
fungerar kratersekvensen normalt (om den ar aktiverad).

e Regleringsomrade: fran AV till 10,0 sekunder.

e Standardinstaliningar: AV.

Visa Trim som Volt — anger hur trim visas:

e "Ja" = alla trimvarden visas som en spanning.

o "Nej" = trim visas i det format som definieras i svetsinstallningen.
Anmarkning: Det har alternativet ar kanske inte tillgangligt pa alla
maskiner. Svetsaggregatet maste stddja funktionen for att
alternativet ska finnas pa menyn.

Bage Start-/forlusttid — det har alternativet kan anvandas for att
valfritt stdnga av utmatningen om en bage inte ar etablerad eller om
den férloras under en viss tid. Fel 269 visas om maskinen stangs av.
Om vérdet ar instéllt pa OFF stangs inte maskineffekten av om inte
en bage upprattas eller bagen gar forlorad. Avtryckaren kan
anvandas for varmmatning av traden (standard). Om ett varde ar
installt stdngs maskinens uteffekt av om en bage inte upprattas inom
den angivna tiden efter det att avtryckaren dras eller om avtryckaren
forblir dragen efter att en bage har gatt forlorad. For att forhindra
obnskade avbrott ska bagstart-/bagavbrottstiden stallas in med
hansyn taget till dvriga svetsparametrar (inmatningstradhastighet,
tradmatarhastighet, elektriskt utstick m.m).

e Regleringsomrade: fran AV till 10,0 sekunder.

e Standardinstaliningar: AV.

Anmarkning: Denna parameter ar inaktiverad vid svetsning i
lagena SMAW, GTAW eller MEJSLING.

Visa arbetspunkt som amp — anger hur arbetspunkt visas:

o "Ngj" (fabriksinstallning) = arbetspunkten visas i det format som
definieras i svetsinstaliningen.

e "Ja" = alla arbetspunkter visas som ett amperetal.

Anmarkning: Det har alternativet ar kanske inte tillgangligt pa alla

maskiner. Svetsaggregatet maste stddja funktionen for att

alternativet ska finnas pa menyn.

Feedback Persist — bestdmmer hur aterkopplingsvarden ska visas

efter en svetsning:

o "Nej" (fabriksinstéllning) — de senast registrerade
aterkopplingsvardena blinkar i 5 sekunder efter en svetsning och
atergar sedan till nuvarande visningslage.

e "Ja" — de senast inspelade aterkopplingsvardena blinkar pa
obestdmd tid efter en svets tills en kontroll eller knapp berérs
eller en bage slas.

Kann av fran pinnbultar - Anvand endast detta alternativ for

diagnostiska andamal. Nar strdmmen slas av och pa igen aterstalls

alternativet automatiskt till False.

e "No" = Spanningsavkanning avgoérs automatiskt av det valda
svetslaget och andra maskininstéallningar.

e "Yes" = Spanningsavkanning avgdrs av stromkallans
"pinnbultar”.

Anmarkning: Det har alternativet ar kanske inte tillgangligt pa alla

maskiner. Svetsaggregatet maste stddja funktionen for att

alternativet ska finnas pa menyn.

Svenska
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Ljusstyrka - later dig anvanda ljusstyrkenivan.
e Regleringsomrade: fran 1 till 10.
e Standardinstaliningar: 5.

Aterstill fabriksinstéllningar — for att aterstalla fabriksinstallningar:
e Anvand hdger knapp for att bekrafta valet.

e Anvand hoger knapp for att valja "YES".

e Anvand hoger knapp for att bekrafta valet.

Anmarkning: Efter att enheten har startats om ar P097-vardet
"NEJ".

Visa testlagen— anvands for kalibrering och test. For att anvanda
testlagen:

e Pa hdger display visas "LOAD".

e Anvand hoger knapp for att bekrafta valet.

e Pa hoger display visas "DONE".

Anmarkning: Efter att enheten har startats om ar P099-vardet
"LOAD".

Visa information om programvaruversion — anvands for att visa
programvaruversionen i anvandargranssnittet.

For att Iasa programvaruversion:

e | den avancerade menyn, valj P103.

e Bekrafta valet, tryck pa hdger knapp.

e Displayen kommer att visa mjukvaruversionen.

Anmarkning: P103 ar en diagnostisk parameter, endast for
avlasning.

Svenska
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Lasa U22

U22 lasfunktion forhindrar oavsiktliga
parameterandringar.

For att lasa U22:

e Tryck pa hoger knapp [9] och hall den nedtryckt i 4
sekunder.

e Efter denna tid, visas informationen om blockering av

U22 pa displayerna (bild 7).

Hur man laser upp U22:

e Tryck pa hoger knapp [9] och hall den nedtryckt i 4
sekunder.

e Efter denna tid kommer anvandargranssnittet att lasas

upp och displayerna visar féljande information (bild 8).

Svenska
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Svetsa med GMAW, FCAW-GS och FCAW-SS i icke-synergiskt lage

Tabell 9. GMAW och FCAW icke-synergistiska svetsprogram

Programnummer
Process Gas Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec®
CITOSTEEL
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
ArMIX 7
FCAW-GS 7 81
CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80
Anmarkning: Listan 6ver tillgangliga program beror pa strémkallan.
| icke-synergiskt lage ar tradmatarhastighet och Pinchstyr bagkarakteristika under kortbagssvetsning.

svetsspanning oberoende parametrar och maste stallas in
av anvandaren.

Installiningar féor GMAW- och FCAW-GS-program:
Tradmatningshastighet, WFS
Svetsspanning
Efterbréanningstid
Inkdrningstradmatning
Forstromningsstid/efterstromningsstid
Punktsvetstid
Startprocedur:
e Starttid
e Tradmatarhastighet
e Spanning
o Krater:

o Kratertid

e Tradmatarhastighet

e Spanning

Polaritet

2-steg/4-steg

Bagreglering:

e Pinch

For FCAW-SS-program kan stéllas in:
Tradmatningshastighet, WFS
Svetsspanning
Efterbranningstid
Inkdrningstradmatning
Punktsvetstid
Startprocedur:
e Starttid
e Tradmatarhastighet
e Spanning
o Krater:

o Kratertid

e Tradmatarhastighet

e Spanning

Polaritet

2-steg/4-steg

Bagreglering:

e Pinch

Svenska 16

Okande pinchkontroll resulterar i en skarpare bage (mer
stdnk) medan minskande ger en mjukare bage (mindre
stank).

e Installningsomrade: fran -10 till +10.

e Standardvarde: 0.
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Svetsa med GMAW och FCAW-GS i synergiskt lage CV

Tabell 10. Exempel pa GMAW- och FCAW-GS-synergiprogram fér POWERTEC®

. Trad i diameter [mm]
Tradmaterial Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Stal CO2 11 13 15 19
Stal ArMIX 10 12 14 16 17 18
Rostfritt ArMIX 25 26 27
Aluminum AISi Ar 30 32
Aluminum AlMg Ar 31 33
Metallkarna ArMIX 20 21 22 23
Trad med flusskarna CO2 42 46/71
Trad med flusskarna ArMIX 40 41 70
Si-brons Ar 35 36
Tabell 11. Exempel pA GMAW- och FCAW-GS-synergiprogram fér SPEEDTEC®
. . Trad i diameter [mm)]
Tradmaterial Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Stal CO2 93 10 20 105
Stal ArMIX 94 60/61 11 21 156 25 107
Rostfritt ArMIX 61 31 41
Aluminum AISi Ar 146 71 73
Aluminum AlMg Ar 151 75 77
Metallkarna ArMIX 81 83 85
Trad med flusskarna CO2 90
Trad med flusskarna ArMIX 91
Si-brons Ar 190 191
Tabell 12. Exempel pa GMAW- och FCAW-GS-synergiprogram fér FLEXTEC®
. . Trad i diameter [mm)]
Tradmaterial Gas
0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 3/64 | 0,052 1/16
Stal CO2 11 14 17 20 23
Stal ArMIX 12 15 18 21 24 27
Rostfritt ArMIX 30 34 38 41
Rostfritt Ar/He/CO2 31 35 39
Aluminum AISi Ar 48 50 52
Aluminum AlMg Ar 54 56 58
Metallkarna ArMIX 70 72 74
Trad med flusskarna CO2 82 84 86
Trad med flusskarna ArMIX 83 85 87
Anmarkning: Listan 6ver tillgangliga program beror pa stromkallan.
Svenska 17 Svenska



| synergiskt lage stalls inte svetsspanningen in direkt av
anvandaren. Ratt svetsspanning stélls in av maskinens
programvara.

Optimalt spanningsvarde ar kopplat till indata:
e Tradmatningshastighet, WFS.

Om det behdvs kan svetsspanningen justeras med hoger
kontroll [7]. Nar hoger kontroll vrids, visar displayen en
positiv eller negativ stapel om spénningen ar 6ver eller
under den optimala spanningen.

e Spénningsinstallning
Over optimalt varde

e Spanningsinstallning
pa ett optimalt varde

e Spanningsinstalining
under ett optimalt
varde

Dessutom kan anvandaren manuellt stélla in:
o Efterbranningstid
Inkdérningstradmatning
Forstréomningsstid/efterstrémningsstid
Punktsvetstid
Startprocedur:
e Starttid
e Tradmatarhastighet
e Spanning
o Krater:

o Kratertid

e Tradmatarhastighet

e Spanning

Polaritet

2-steg/4-steg

Bagreglering:

e Pinch

Svenska
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Pinchstyr bagkarakteristika under kortbagssvetsning.
Okande pinchkontroll resulterar i en skarpare bage (mer
stéank) medan minskande ger en mjukare bage (mindre
stank).

e Installningsomrade: fran -10 till +10.

e Standardvarde: 0.
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Svetsning med hog penetrationshastighet (HPS) Process i synergiskt lage

Tabell 13 Exempel pa synergistiska program for HPS féor SPEEDTEC®

Trad i diameter [mm]

Tradmaterial Gas

0,8

0,9 1,0 1,2 1,32 1,4

1,6

Stal

ArMIX

117 127

Anmarkning: Listan 6ver tillgédngliga program beror pa stromkallan.

| synergiskt lage stalls inte svetsspanningen in direkt av
anvandaren. Ratt svetsspanning stélls in av maskinens
programvara.

Optimalt spanningsvarde ar kopplat till indata:

Tradmatningshastighet, WFS.

HPS ar en modifierad svetsprocess designad av Lincoln
Electric som kombinerar fordelarna med sprut- och
kortbagslagen.

Lagre svetsspanning an i det klassiska sprutbagslaget
orsakar lagre energi och mer koncentrerad bage.
Fordelar:

Majligheten att svetsa med langt stick.

Koncentrerad bage som okar penetrationen.
Minskning av arbetsférvrangning (lagre spénning =
mindre energi gar in i svetsen).

Okad produktivitet (hégre svetshastighet och
minskade krav for att férbereda materialet for
svetsning).

Om det behdvs kan svetsspanningen justeras med hoéger
kontroll [7]. Nar hoger kontroll vrids, visar hoger display [4]
en positiv eller negativ stapel om spanningen ar éver eller
under den optimala spanningen.

Forinstalld  spanning
Over ideal spanning

Forinstalld  spanning
vid ideal spanning

Forinstalld  spanning
under ideal spanning

Svenska
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Dessutom kan anvandaren manuellt stalla in:

Pinchstyr

Efterbréanningstid
Inkérningstradmatning
Forstréomningsstid/efterstrémningsstid
Punktsvetstid
Startprocedur:

e Starttid

e Tradmatarhastighet
e Spanning

Krater:

o Kratertid

e Tradmatarhastighet
e Spanning
Polaritet
2-steg/4-steg
Bagreglering:

e Pinch

bagkarakteristika under

kortbagssvetsning.

Okande pinchkontroll resulterar i en skarpare bage (mer
stdnk) medan minskande ger en mjukare bage (mindre
stank).

Installningsomrade: fran -10 till +10.
Standardvarde: 0.
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Speed Short Arc (SSA) Svetsprocess i synergistiskt lage

Tabell 14. Exempel pa synergistiska program fér SSA for SPEEDTEC®

. Trad i diameter [mm]
Tradmaterial Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Stal ArMIX 97 15 24
Rostfritt ArMIX 65 35 45

Anmarkning: Listan 6ver tillgédngliga program beror pa stromkallan.

| synergiskt lage stalls inte svetsspanningen in direkt av
anvandaren. Ratt svetsspanning stélls in av maskinens
programvara.

Optimalt spanningsvarde ar kopplat till indata:
e Tradmatningshastighet, WFS.

Speed Short Arc (SSA) ger storre flexibilitet vid svetsning
av stal och rostfritt stal. Upp till snabb bagreglering vid
6kning av tradmatarhastigheten, vaxlar standardbagen
automatiskt till SSA-lage, vilket utokar kortbagens
kapacitet till hdgre spanning och férhindrar aktivering av
det globala laget, vilket kdnnetecknas av mycket stank
och mer energi an en kort bage.

Fordelar:

e Mindre forvrangningar av svetsade material (mindre
energi gar in i svetsen).

e Brett utbud av matningshastighet med bibehallen kort
bage.

e Minskning av stank
CV-lage.

e Rokreduktion jamfort med standard CV-lage (upp fill
25% mindre).

i jamforelse med standard

Om det behdvs kan svetsspanningen justeras med hoger
kontroll [7]. Nar héger kontroll vrids, visar hoger display [4]
en positiv eller negativ stapel om spanningen &ar éver eller
under den optimala spanningen.

e Forinstélld spénning

Over ideal spanning

e Forinstalld spanning
vid ideal spanning

e Forinstalld  spanning
under ideal spanning
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Dessutom kan anvandaren manuellt stélla in:
o Efterbranningstid
Inkérningstradmatning
Forstréomningsstid/efterstrémningsstid
Punktsvetstid
Startprocedur:
e Starttid
e Tradmatarhastighet
e Spanning
o Krater:

o Kratertid

e Tradmatarhastighet

e Spénning

Polaritet

2-steg/4-steg

Bagreglering:

e Pinch

Pinchstyr bagkarakteristika under kortbagssvetsning.
Okande pinchkontroll resulterar i en skarpare bage (mer
stdnk) medan minskande ger en mjukare bage (mindre
stank).

o Instaliningsomrade: fran -10 till +10.

o Standardvarde: 0.
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Svetsa med GMAW-P i synergiskt lage

Tabell 15. Exempel pa GMAW-P-program fér SPEEDTEC®

. Trad i diameter [mm]
Tradmaterial Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Stal ArMIX 95 140 12 22 157 26 108
Rostfritt ArMIX 66 36 46 56
Metallkarna ArMIX 84
Aluminum AISi Ar 72 74
Aluminum AlMg Ar 152 76 78
Trad med flusskarna ArMIX 92
Tabell 16. Exempel pa GMAW-P-program for FLEXTEC®
. Trad i diameter [mm]
Tradmaterial Gas
0,030 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 3/64 | 0,052 1/16
Stal ArMIX 16 19 22 25 28
Rostfritt ArMIX 36 40 43
Aluminum AISi Ar 49 51 53
Aluminum AlMg Ar 55 57 59
Metallkarna ArMIX 7 73 75

Anmarkning: Listan dver tillgangliga program beror pa stromkallan.

Synergisk GMAW-P-svetsning (pulsad MIG) &r idealisk
med litet svetssprut, ur position. Vid pulssvetsning vaxlar
svetsstrommen kontinuerligt fran en lag niva till en hég
och sedan tillbaka igen. Varje puls skickar en liten droppe
smalt metall fran traden till svetspolen.

Tradmatarhastighet &r den viktigaste kontrollparametern.
Nar tradmatarhastigheten justeras justerar stromkallan
vagformsparametrarna  for  att  bibehdlla  goda
svetsegenskaper.

Trim anvands som en sekundar kontroll — den hdgra
displayen. Trim-instéllningen justerar baglangden. Trim
kan justeras fran 0.50 till 1.50. 1.00 ar den normala
installningen.

Bild 9

Hogre trimvarde ger langre bage. Lagre trimvarde ger en
kortare bage.
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Bild 10

Nar trim justeras goér aggregatet automatiskt en ny
berdkning av spanning, strdm och langd for varje del i
pulsformen for att fa basta resultat.

Svenska

Dessutom kan anvandaren manuellt stalla in:
e Efterbranningstid

e Inkérningstradmatning
o Forstromningsstid/efterstromningsstid
e Punktsvetstid
e Startprocedur:
e Starttid
e Tradmatarhastighet
e Spannings- eller trimvarde
o Krater:

o Kratertid

e Tradmatarhastighet

e Spannings- eller trimvarde
Polaritet

2-steg/4-steg

Bagreglering:

o UltimArc™

UltimArc™ — for pulssvetsprogram justerar bagens fokus
eller form. Till foljld av o©kande UltimArc™-varde ar
ljusbagen tat, styv for platsvetsning i hdg hastighet.

e Instaliningsomrade: fran -10 till +10.

e Standardvarde: 0.
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Bild 11

1. UltimArc™ Control "-10,0": Lag frekvens, bred.
2. UltimArc™ Control AV: Medium frekvens och bredd.
3. UltimArc™ Control "+10,0": Hog frekvens, fokuserad.
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Soft Silence Pulse (SSP™) Svetsprocess i synergistiskt lage

Tabell 17. Exempel pa synergiska program fér SSP.

. Trad i diameter [mm]
Tradmaterial Gas
0,8 0,9 1,0 1,2 1,32 1,4 1,6
Stal ArMIX 13 23
Rostfritt ArMIX 39 49
Aluminum AISi Ar 150 69 79
Aluminum AlMg Ar 153 70 80

Anmarkning: Listan 6ver tillgangliga program beror pa stromkallan.

SSP™ ar en modifierad pulsprocess som kannetecknas
av en mycket mjuk och tyst bage. Denna process &r
avsedd for svetsning av rostfria material och ger mycket
battre vatning av den svetsade kanten &n standardpulsen.
Mijukare och tystare bage an standardpulsprocessen goér
svetsningen bekvédmare och mindre tréttsam. Dessutom
mojliggor stabiliteten svetsning i alla positioner.

Vid pulssvetsning vaxlar svetsstrommen kontinuerligt fran
en lag niva till en hoég och sedan tillbaka igen. Varje puls
skickar en liten droppe smalt metall fran traden il
svetspdlen.

Tradmatarhastighet &r den viktigaste kontrollparametern.
Nar tradmatarhastigheten justeras justerar stromkallan
vagformsparametrarna  for  att  bibehdlla  goda
svetsegenskaper.

Trim anvands som en sekundar kontroll - parametervardet
finns hdgst upp till héger pa displayen. Trim-installningen
justerar baglangden. Trim kan justeras fran 0.50 till 1.50.
1.00 ar den normala installningen.

Hogre trimvarde ger langre bage. Lagre trimvarde ger en
kortare bage.

Nar trim justeras goér aggregatet automatiskt en ny
berdkning av spanning, strém och langd for varje del i
pulsformen for att fa basta resultat.

Svenska
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Dessutom kan anvandaren manuellt stalla in:
e Efterbranningstid

e Inkérningstradmatning
e Forstromningsstid/efterstromningsstid
e Punktsvetstid
e Startprocedur:
o Starttid
e Tradmatarhastighet
e Spannings- eller trimvarde
e Krater:

o Kratertid

e Tradmatarhastighet

e Spannings- eller trimvarde
Polaritet

2-steg/4-steg

Bagreglering

o Frekvens

Frekvens — for pulssvetsning justerar bagens fokus eller
form. Till félid av o©kande frekvenskontrollvarde ar
ljusbagen tat, styv for platsvetsning i hdg hastighet.

¢ Instaliningsomrade: fran -10 till +10.

e Standardvarde: 0.

UL
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Bild 14

1. Frekvenskontroll "-10,0": Lag frekvens, bred.
2. Frekvenskontroll AV: Medium frekvens och bredd.
3. Frekvenskontroll "+10,0": Hog frekvens, fokuserad.
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Svetsmetoden SMAW (MMA)

Tabell 18 SMAW Svetsprogram
Programnummer

Process | Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®

SMAW 1

Anmairkning: Listan Over tillgangliga program beror pa
stromkallan.

Kan stallas in for program nummer 1:
e Svetsstrom
e Sla pa/ stdnga av spanningen i utgangskabeln
e Bagregleringar:
e BAGTRYCK
e VARMSTART

ARC FORCE - utgangsstrommen okar fillfalligt vilket
forhindrar att elektroden fastnar och underlattar
svetsprocessen.

Lagre varden ger mindre Kortslutningsstrom och en
mjukare bage. Hogre instaliningar ger en hogre
kortslutningsstrom, kraftigare bage och eventuellt mer
gnistor.

e Installningsomrade: fran -10,0 till +10,0.

e Standardvarde: 0.

VARMSTART - okar tillfalligt det nominella strémvardet
under bagstart med elektrod for att gora bagstarten
enklare.

¢ .Installningsomrade: fran 0 till +10,0.

e Standardvarde: +5.

Svetsning med GTAW / GTAW-PULSE-
metoden

Tabell 19. Svetsprogrammen

Programnummer
Process | Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -

Anmarkning: Listan Over tillgangliga program beror pa
stromkallan.

Kan stallas in fér program nummer 3:
e Svetsstrom
e Sla pa/ stanga av spanningen i utgangskabeln
Anmarkning: Fungerar inte med 4-stegsmetoden.
Efterstrémningstid
2-steg / 4-steg
Startprocedur:
e Starttid
e Svetsstrom
o Krater:
o Kratertid
e Svetsstrom
e Bagreglering:
¢ VARMSTART
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Kan stéllas in fér program nummer 8:
o Svetsstrom
e Sla pa/ stanga av spanningen i utgangskabeln
Anmarkning: Fungerar inte med 4-stegsmetoden.
Efterstrémningstid
2-steg / 4-steg
Startprocedur:
e Starttid
e Svetsstrom
o Krater:
o Kratertid
o Svetsstrom
e Bagreglering:
e Pulsperiod
e Bakgrundsstrom

ANMARKNING: Parametrarnas tillganglighet beror pa
valt svetsprogram / -process och svetskalla.

VARMSTART - okar tillfalligt det nominella stromvardet
under bagstart med elektrod for att gora bagstarten
enklare.

e Standardvarde: +5.

¢ Regleringsomrade: fran 0 till +10,0.

Pulsperiod paverkar bagens bredd och varmeinflodet till
svetsen. Om parametervardet ar lagre:

o Ger béttre intrangning och béttre mikrostruktur.

e Bagen ar smalare och stabilare.

e Minskar varmeinflédet till svetsen.

e Mindre distorsion.

o Hojer svetshastigheten.

Anmarkning: Justera rackvidden beroende pa
stromkallan.

Bakgrundsstrom - procentvarde av nominellt varde for
svetsstrom. Justerar den totala varmetillférseln il
svetsen. Att andra bakgrundsstrommen andrar formen pa
den bakre parlan.

Anmarkning: Justera rackvidden beroende pa

stromkallan.

Mejsling

Tabell 20. Svetsprogrammet - mejsling
Programnummer

Process | Powertec® | Speedtec® | Flextec®

Mejsling 9

Anmarkning: Listan 6ver tillgangliga program beror pa
stromkallan.

Kan stéllas in fér program nummer 9:

o Mejslingsstrom
e Sla pa/ stanga av spanningen i utgangskabeln
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Kompensation av spanningsfall genom

svetsledningar

Kompensationen goér det mojligt att ta hansyn till
spanningsfallet genom svetsledningar under
svetsprocessen. Detta ar viktigt for att sakerstalla optimala
svetsparametrar, i synnerhet nar ldanga sammankopplade
svetskablar anvands. For att eliminera paverkan av
spanningsfall genom svetsledningarna, ska darfor
kalibrering utféras.

Anmarkning: Kalibrering ska alltid utféras efter andring
av svetssystemets konfiguration.

Forbereda svetssystemet for kalibreringsproceduren:

e Forbered svetsaggregatet.

e Anslut GMAW-, FCAW-GS- eller FCAW-SS-pistolen
till Euro-uttaget.
Anslut aterledaren till aggregatet och las den.
Spanna fast aterledaren pa arbetsstycket
klamman.

e Beroende pa pistoltyp, maste antingen munstycke
eller skyddslock tas bort.

e Séatt pa svetsmaskinen.
Satt i traden i svetshandtaget.
Anmarkning: Klipp elekirodtraden precis bakom
kontaktspetsen och se till att elekirodtraden inte
sticker ut fran kontaktspetsen!

e Ga till kompensationsinstaliningnen i grundmenyn for
att kora kalibreringsproceduren.

med

Kalibreringsproceduren:
e Standardinstallningen:

Tryck pa den hogra knappen [9].

Pa den hdgra displayen [4] blinkar AV.

Stall in "CAL" pa den hogra displayen [4] — vrid den
hogra kontrollen &t hdger.

Bild 16

e Bekrafta med den hogra knappen [9].
Den vanstra displayen [1] visar "rEAd", den hdgra
displayen [4] visar "MAnU". Informationen pa

displayerna indikerar att anvandaren maste lasa och
folja bruksanvisningen.

Svenska
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e Bekrafta att bruksanvisningen har lasts — tryck pa den
hégra knappen [9].

e Den vanstra displayen [1] visar "tOUC", den hogra
displayen [4] visar "trI9". Displayer visar informationen
for att lata kontaktspetsen beréra svetsmaterialet och
trycka pa avtryckaren.

Anmadrkning: Se till att elektrodtraden inte sticker ut
fran kontaktspetsen!

e Om kalibreringsproceduren har utforts i enlighet med
de beskrivna stegen, har proceduren avslutats utan
problem. Informationen visas i

Bild 19

e Tryck pa hoger knapp [9] for att bekrafta kalibreringen.

Om kalibreringsproceduren visas

meddelandet péa displayerna:

misslyckades,

Bild 20

Detta innebadr att proceduren inte utférdes enligt
beskrivningen. | detta fall, utfér proceduren igen enligt
beskrivningen i bruksanvisningen.
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Fel

Bild 21. Exempel pa felkod

Tabell 21 visar en lista 6ver grundfel som kan visas. Kontakta en auktoriserad Lincoln Electric-tjanst for en fullstandig
lista med felkoder.

Tabell 21Felkoder

svetsning.

Felkod Felbeskrivning Orsak Rekommenderad atgard
6 Aggregatet ar inte Reglagepanelen tycks inte e Kontrollera kabelanslutningarna mellan
inkopplat. kommunicera med aggregatet. aggregatet och reglagepanelen.
Maskinen kunde inte e Se bruksanvisningen for korrekt
konfigurera enheterna som ar enhetskonfiguration.
anslutna till den korrekt. Detta | e  Kontrollera att alla enheter i systemet &r korrekt
18 Konfigurationsfel konfigurationsproblem kan anslutna.
orsakas av den typ av enheter
som ar anslutna till maskinen
eller en nédvandig enhet som
inte ar ansluten.
Aggregatet har stangts | Systemet uppmatteen e Kontrollera att processen inte Gverskrider
ner pa grund av temperatur dver gransen for intermittensbegransningen fér aggregatet.
overhettning. normal systemfunktion. o Kontrollera att luftflodet ar fritt omkring och
genom systemet.
36. 791 e Kontrollera att systemet ar korrekt underhallet,
.’,92 ’ bland annat att damm och smuts har aviégsnats
fran in- och utloppsflansarna.

e Na&r maskinen har svalnat till en saker niva
signalerar granssnittet detta genom att blinka tva
lysdioder bredvid knappen eller pabdrja
svetsningen med hjalp av avtryckaren.

Utgangsstrém Medelvardet for  \Verifiera att svetskretsen inte ar kortsluten.
Gverskriden utgangsstrommen har e Verifiera att utstick, traddimension och gas é&r
6verskridits. korrekta fér den valda processen.
46,54 e Minska utgangsparametrarnas varde.

e Kontrollera om svetskretsen har kortslutningar
och andra lackage som kan leda till fér hog
strém.

Brist pa fas Enfas ingangsdrift har o Verifiera att alla sakringar ar hela.
upptéackts. e \Verifiera att matningsstrommens alla tre grenar
49 sitter i ingangskontaktorn. Nar kontaktorn
stangs, se till att alla tre grenar aven finns pa
utgangssidan (mot likriktaren).

o Kontrollera elsystemets skick.

Utgangseffekt Maskinen upptackte for hog e \Verifiera att utstick, trdddimension och gas ar
overskriden utgangseffekt. korrekta for den valda processen.
71 e Minska utgangsparametrarnas varde.

e Kontrollera om svetskretsen har kortslutningar
och andra lackage som kan leda till fér hog
strém.

Motorn har Tradmatningsmotorn har e Dra kabel och handtag utan skarpa bojar.
overbelastats under en | 6verhettats. Kontrollera att e Kontrollera att inte spindelbromsen &r for hart
langre tid. traden glider latt genom ansatt.
handtag och kabel. e Kontrollera att det &r rétt trad fér metoden.
81 e Kontrollera att traden ar av hog kvalitet.

e Kontrollera installning av drivrullar och kugghjul.

e Vanta tills felet aterstallts och motorn svalnat
(cirka en minut).

Inget kylvéatskeflode Det finns inget kylvatskeflode i |e Se till att det finns tillrackligt med kylvatska i
92 kylaren efter 3 sekunders tanken och att reservkraft levereras.

Se till att pumpen fungerar. Nar avtryckaren
trycks in ska pumpen ga.
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Inkompatibel utrustning

Nodvandig konfiguration kunde
inte hittas i maskinen. Verifiera
konfigurationen och statusen
for enheterna som ar anslutna
till maskinen.

Kontrollera om den anslutna stromkallan finns i

listan 6ver kompatibla strémkallor.

Uppdatera systemet med den senaste inbyggda

programvaran.

& VARNING

Om du av nagon anledning inte forstar hur felsdkningen ska ga till eller inte kan utféra test/reparation pa ett sékert satt,

kontakta auktoriserat Lincoln Electric-serviceverkstad innan du fortsatter.
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