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According to:
The Machine Directive 2006/42/EC; The Low Voltage Directive 2014/35/EU
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Type of equipment
Arc welding control Unit

Type designation etc.
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Brand name or trademark
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Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, telephone no:

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:

X Safety of machinery - General principles for design - Risk assessment
EN 150 12100:2010 and risk reduction

EN IEC 60974-1 :2018/A1:2019  Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements
Additional Information: Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location other than residential

EN IEC 60974-10:2021

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies with
the safety requirements stated above.
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1 INLEDNING

1 INLEDNING

For att du ska kunna utnyttja din svetsutrustning maximalt rekommenderar vi att du laser den har

bruksanvisningen.

Allman information om anvandningen finns i bruksanvisningarna for styrenheten, svetsautomaten,

svetskranen och stromkallan.

1.1 Sprak

Vid leverans ar installningspanelen installd pa engelska. Foéljande sprak finns tillgangliga: danska,
engelska, engelska (USA), finska, franska, italienska, kinesiska, koreanska, nederlandska, norska,
polska, portugisiska, ryska, spanska, svenska, tjeckiska, turkiska, tyska och ungerska.

Om du vill valja eller andra sprak foljer du instruktionerna i avsnittet "Forsta konfigurationen”.

1.2 Installningspanel

24

ﬂsnw FE S0LID

~NOo o w N

0 A

2.0 kJsmm
0.8 kash

Noédstopp

Anvands for narvarande inte
Anvands for narvarande inte
Anvands for narvarande inte
Pulverventil Oppna/Sting
Pulveratervinning PA/AV
Programknappar

NN =

att
9. Bagspanning/installningsratt
10. Framféringshastighet/installningsratt
11. Manuell akrorelse
12. Vaxla mellan funktioner
13. Manuell tradmatning nedat

0448 311 001

9

10 1 12 13

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
Svetsstrom/tradmatningshastighet/installningsr 21.

22.
23.
24.
25.
26.

Snabb roérelse

Manuell &krérelse

Manuell trddmatning uppat
Positioneringsratt, for navigering pa skarmen
Start (huvudmeny)

Tillbaka

Signallampa for fogféljning

Fogfdljningslage

Vaxla mellan funktioner

Svetsstopp

Svetsstart

Styrspak for rorelsekontroll

Ett fel har intraffat, se handelseloggen

© ESAB AB 2025



1 INLEDNING

1.3 Styrning
Pulverventil 6ppnal/stédng

» Tryck pa knappen for att ppna svetspulverventilen.
» Tryck pa knappen igen for att stdnga svetspulverventilen.

Pulveratervinning PA/AV
O . )
o

» Tryck pa knappen for att satta pa svetspulveratervinningsenheten.
» Tryck pa knappen igen for att stinga av svetspulveratervinningsenheten.

Programknappar

D EDED ENED

De fem knapparna (1-5) nedanfér displayen har olika funktioner. De ar sa kallade programknappar,
dvs. de kan ha olika funktion beroende pa vilken meny du befinner dig i. Den aktuella funktionen for
dessa knappar framgar av texten i displayens nedre rad. Nar funktionen ar aktiv anges det av att faltet
med textrutan blir vit.

Instéllningsratt for svetsstrom/tradmatningshastighet

A%

Ratten for svetsstrom/tradmatningshastighet/balans anvands for att 6ka eller minska installda varden.

Installningsratt for bagspanning

Ratten for bagspanning/offsetspanning anvands for att 6ka eller minska installda varden.

Installningsratt for framforingshastighet

Ratten for framforingshastighet/frekvens anvands for att 6ka eller minska installda varden.

Knappar for manuell akrorelse

Knapparna anvands for manuella akrérelser.

0448 311 001 -7 - © ESAB AB 2025



1 INLEDNING

Kvadratisk akrorelse

(#)

Tryck pa knappen for kvadratisk akrorelse for att kora i den svetsriktning som symbolen visar pa
svetsutrustningen.

Triangular akrorelse

G

Tryck pa knappen for triangular akrorelse for att kéra i den svetsriktning som symbolen visar pa
svetsutrustningen.

Tradmatning nedat

¢

Tryck pa knappen for tradmatning nedat for att mata traden nedat. Traden matas sa lange knappen
halls intryckt.

Tradmatning uppat

0

Tryck pa knappen for manuell trédmatning nedat for att mata traden uppat. Traden matas sa lange
knappen halls intryckt.

Snabb rorelse

\

Knappen for snabb rérelse anvands tillsammans med andra knappar for att 6ka hastigheten.

Tryck pa knappen for att aktivera snabb rorelse och tryck sedan pa knappen fér manuell trédmatning
eller akrorelse. Lysdioden pa knappen Snabb rorelse lyser nar Snabb rorelse ar aktiverad. Tryck igen
for att avaktivera Snabb rorelse. Under konfigurationen ar det magjligt att bekrafta och spara ett varde
och aterga till foregaende skarm med hjalp av knappen Snabb rorelse.

Vaxla mellan funktioner
%]

Tryck pa vaxlingsknappen for att vélja en annan funktion. De tillgangliga funktionerna ar:

.

Framféringslage for vagn Q"

Framforingslage fér bom |
*  Extern axel %—

Positioneringsratt for flyttning av markor

Ratten till hdger ar en positioneringsratt som anvands for navigering i menyerna. Tryck pa ratten for att
bekréfta ett val.

Startknappen

Tryck pa startknappen for att komma till huvudmenyn.

0448 311 001 -8- © ESAB AB 2025



1 INLEDNING

Knappen Tillbaka
Bakatknappen anvands for att ga tillbaka ett steg i menyn.
Fogféljningslage

AU

Tryck pa knappen for att aktivera fogfoljningslaget.

Tryck pa knappen for att aktivera fogféljningslaget. Lysdioden pa knappen for fogféljningslage lyser
nar fogfoljning ar aktiverad. Tryck igen for att avaktivera fogféljning.

Signallampa

Tands nar styrfingret ar utanfor arbetsomradet (vertikalt). Dessutom blockeras den automatiska
funktionen.

Svetsstopp

Svetsstopp. Stoppar alla akrorelser, alla motorer och svetsstrom.
Svetsstart

Svetsstart. Lysdioden lyser nar svetsning pagar.

Styrspak for rorelsekontroll och vaxlingsknapp
1

Det finns tre olika funktioner for styrspaken for rérelsekontroll. Tryck pa vaxlingsknappen for att vaxla
mellan dem.

* Anvand styrspaken for att styra bommens rérelse i triangulara och kvadratiska riktningar och
sliderna uppat/nedat  +t

Anvand styrspaken for att styra servoslidernas rérelse uppat/nedat och at vanster/hdger "‘"
Anvand styrspaken for att styra bommens rorelse uppat/nedat och for att rotera bommen _J;I

Varningslampa

A

Om det finns nagot fel visar lysdioden att ett fel ar aktivt.

0448 311 001 -9- © ESAB AB 2025



1 INLEDNING

1.4 Forsta stegen

1.4.1 Display

Navigera pa skdarmen

Anvand positioneringsratten pa hdger sida av displayen for att navigera pa displayen. Vrid pa ratten
for att navigera i menyerna och tryck pa ratten for att bekrafta ett val.

Markor

Instaliningspanelens markor visas som ett svart falt runt texten, varvid den markerade texten blir vit.

Textrutor

Langst ner i displayen finns fem rutor med text som férklarar den aktuella funktionen for de fem

programknapparna nedanfor displayen.

Pilar

Nar det finns mer information bakom en rad markeras detta med en svart pil P> bakom texten.

Symboler pa displayen
1

sAl: FE SOLIOD

Jry'n - 3§

D A
0.0 V

cra|min

0=

e | oBiRe
SRUARE

0.0 EJSmm
0.0 ka<h

21";4’:’3

1. Den aktiva instéllningen av svetsdata 4. Ettfel har intraffat, se handelseloggen
2. Parallella stromkallor 5. Aterkallat minnespositionsnummer

3. Svetsriktning

0448 311 001 -10 -
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1 INLEDNING

1.4.2 Valj sprak

Vid leverans &r installningspanelen installd pa engelska. For att vélja ditt sprak, gor pa foljande satt.

Tryck pa startknappen for att komma till huvudmenyn och placera markéren pa raden
med positioneringsratten.

Tryck pa positioneringsratten for att bekrafta valet.

Placera markodren pa raden . Tryck pa positioneringsratten for att fa fram en lista dver spraken
som ar tillgangliga i installningspanelen.

Placera markdren pa raden for 6nskat sprak och tryck pa positioneringsratten.

1.4.3 Mattenheter

Vid leverans ar installningspanelen installd pa visning i metriska mattenheter. Gor pa féljande satt for
att byta mattenhet:

Tryck pa startknappen for att komma till huvudmenyn och placera markéren pa raden
med positioneringsratten.

0448 311 001 -1 - © ESAB AB 2025



1 INLEDNING

Tryck pa positioneringsratten for att bekrafta valet.

Placera markoren pa raden

[ [
Tryck pa positioneringsratten for att bekrafta valet.

Placera markoéren pa raden . Tryck pa positioneringsratten for att fa fram en lista 6ver
mattenheterna som ar tillgangliga i installningspanelen.

Placera markoren pa raden for ratt mattenhet och tryck pa positioneringsratten.

0448 311 001 -12 - © ESAB AB 2025



2 TEKNISKA DATA

2 TEKNISKA DATA

Kapslingsklass IP23

Arbetstemperatur -10 till +40 °C

Transporttemperatur -25 till #55 °C (-13 till 131 °F)

Relativ luftfuktighet Max 95%

Matt 1 x b x h 315 x 287 x 160 mm (12,4 x 11,3 x 6,3 tum)
Vikt 2,1 kg

Inkapslingsklass

IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrdngning av fasta féremal eller vatten.

Utrustning markt IP 23 ar avsedd for inom- och utomhusbruk.

0448 311 001
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3 MENY

3 MENY

3.1 Menyer

| instéllningspanelen finns flera olika menyer. Navigera i menyerna med positioneringsratten,
startknappen (huvudmeny), bakatknappen och programknapparna.

*  Huvudmeny

+ Konfigurationsmeny

*  Verktygsmeny

* Meny for installning av
svetsdata

+  Matmeny
» Svetsdataminnesmeny

* Snabbinstallningsmeny

3.2 Huvudmeny

I kan du byta svetsmetod, metod, tradtyp, styrningsmetod, traddimension m.m.

Fran den har menyn kommer du vidare till andra undermenyer.

3.3 Konfigurationsmeny

»

| menyn kan du byta sprak, andra I6senord, gora generella installiningar, gora
maskinjusteringar m.m.

0448 311 001 -14 - © ESAB AB 2025



3 MENY

3.4  Verktygsmeny

»

| menyn kan du dverfora filer, se kvalitets- och produktionsstatistik, handelseloggar m.m.

3.5 Meny for svetsinstallningar

»

I menyn for installning av svetsdata, , kan du andra pa olika svetsparametrar.
Menystrukturen varierar beroende pa vilken svetsmetod som ar vald.

Ett exempel i menyn:

0448 311 001 -15 - © ESAB AB 2025




3 MENY

3.6 Matmeny

»

| menyn kan du under pagaende svetsning se uppmatta varden for olika svetsparametrar.

0 A 0.0 kJ/mm
0.0 kosh

0 = 0 olo

* A — uppmatt svetsstrom

* V- uppmatt bagspanning

* cm/min — uppmatt framféringshastighet
*  kJ/mm — visar varmetillférsel

* kg/h — visar insvetstal

3.7 MINNESMENY

»

| menyn kan du lagra, aterkalla, radera och kopiera olika installda svetsdata.
Svetsdatauppsattningarna kan lagras i 255 olika minnespositioner.
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3 MENY

3.8  Snabbinstallningsmeny

»

Mer information finns i "Programknappar fér snabbinstéllning”, sidan 41.
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4 PULVERBAGSVETSNING (SAW)

4 PULVERBAGSVETSNING (SAW)

»

Vid pulverbagsvetsning (SAW) smalter en ljusbage en kontinuerligt frammatad trad. Smaltbadet
skyddas av svetspulver.

Nar ar valt valjer du med positioneringsratten och trycker pa positioneringsratten. Valj
eller
(1
Nar ar valt kan du valja mellan tre styrningsmetoder genom att markera med

positioneringsratten och trycka pa ratten. Valj mellan konstant strémstyrka CA eller konstant
tradmatning CW eller konstant strom CC.
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5 GASBAGSVETSNING (GMAW)

5 GASBAGSVETSNING (GMAW)

Processen finns for vissa maskintyper.

»

Vid MIG/MAG-svetsning (GMAW) smalter en ljusbage en kontinuerligt frammatad trad. Smaltbadet
skyddas med skyddsgas.

Nar gasmetallbagsvetsning ar valt kan du valja mellan tva styrningsmetoder genom att
markera med positioneringsratten och trycka pa ratten. Valj mellan konstant
stromstyrka eller konstant tradmatning . Se forklaring i "CA, konstant strémstyrka” och "CW,

konstant tradmatning”.
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6 LUFTBAGMEJSLING

6 LUFTBAGMEJSLING

Tillganglighet beroende pa ansluten utrustning.
»
Vid luftbagmejsling anvands en speciell kolelektrod med kopparhdlje.

En ljusbage mellan kolelektroden och arbetsstycket smalter materialet. Luft tillférs sa att det smalta
materialet blases bort.

Nar ar valt kan du valja mellan styrningsmetoder genom att markera
med positioneringsratten och trycka pa ratten. Valj mellan konstant strémstyrka CA, konstant
tradmatning eller konstant strom N kan du valja mellan och

0448 311 001 -20 - © ESAB AB 2025



7 ELEKTROSLAGGSVETSNING

7 ELEKTROSLAGGSVETSNING

»

Elektroslaggsvetsning (ESW) ar en svetsmetod med en enda svetsstrang.
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8 FOGFOLJNING

8 FOGFOLJNING

, eller

UppNerVansterHoger
Fogfdljnings- och fogsokningsalternativ

eller
Valj om fogféljning ska utféras med sliden/sliden eller
bommen/sliden.

eller
For att byta den horisontella slidens rorelseriktning.

Fogfdljnings- och fogsokningsalternativ
Manuell forinstéllning dar servosliden styrs med styrspaken for
rorelsekontroll
Vertikal fogfdljning
Vertikal och horisontell fogféljning med fogsdkning till vanster
Vertikal och horisontell fogféljning med fogsdkning till hdger

Vertikal och horisontell fogféljning

Fogféljningsutrustningen kan stallas in for olika typer av fogféljning. Den kan stéllas in for fogféljning
med kantstyrning och fogfoljning med sparstyrning. Instaliningen gors bade pa styrenheten och pa
sensorn.

8.1 Fogfoljning med kantstyrning

Du kan stalla in foljande funktioner pa styrenheten: vertikal och horisontell fogf6ljning med fogsékning
till héger eller vertikal och horisontell fogf6ljning med fogsékning till vénster, beroende pa om du vill ha
styrning till hdger eller vanster. Du maste skruva in de tva stoppskruvarna pa sensorn till andlaget. Se
bilden nedan. Det innebar att fingrarna ar fijaderbelastade i sidled och att det gar att anvanda
kantstyrning. Fogféljning med kantstyrning anvands for att svetsa kalsvetsar och liknande fogar. Se
aven fogtabellen.

Stoppskruvarna ar atdragna till &ndlaget.
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8 FOGFOLJNING

8.2 Fogféljning med sparstyrning

Du kan stalla in foljande funktioner pa styrenheten: vertikal och horisontell fogféljining eller vertikal
fogféljning, beroende pa om du vill ha bade vertikal och horisontell styrning eller bara vertikal styrning.
Pa sensorn maste stoppskruvarna skruvas ut minst tva varv eller till andlaget, se bilden nedan. Det
frigdr sokfingrarnas fjaderbelastning i sidled och mojliggdr sparstyrning. Om stoppskruvarna inte ar
utskruvade sa finns det en risk for att sokfingrarna borjar att “klattra” uppfor fogvaggarna i grunda V-
och U-fogar.

Stoppskruvarna utskruvade 2 varv

8.3 Fogtabell

Exempel pa olika fogtyper och pa styrfingeransattningen mot styrkanterna.

Fogtyp Instédllning, mandverlada

Svets i dubbelflansad stumfog % eller

7/

2 LN
l-svets (A = styrlinjal) % g eller

V-svets m @

1/2 V-svets /////ﬁ @

1/2 V-svets @ eller
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8 FOGFOLJNING

Fogtyp

Instéllning, mandverlada

Dubbel U-svets % @

/I

Dubbel J-svets % @

Asymmetrisk X-svets %@

K-svets @

eller

__ W
Kalsvets ‘T“zw %

eller

8.4 Lage for svetsstart

1) Positionera svetsutrustningen i lage i férhallande till svetsfogen sa att slidkorsets
arbetsomrade tacker fogens hela hdjd- och sidavvikelse fran startpunkt till svetsstopp.

2) Markera onskat pa styrenheten.

3) Mandvrera styrfingret horisontellt med styrspaken for rorelsekontroll pa styrenheten, tills

fingret ar dver ett [dmplig startlage. Se bilden nedan.

For fogféljning enbart placeras styrfingret dar svetsen ska bérja.
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8 FOGFOLJNING

4) Mandvrera svetshuvudet nedat med styrspaken for rérelsekontroll, tills signallampan
slacks.

Utrustningen soker sjalv efter basta Iaget vertikalt och horisontellt om fogféljning

, eller ar aktiverad.
Lampligt startlage Lampligt startlage
i N ] i

r
Lampligt startlage

'

@

8.5  Positionering for svetsstart (med induktiv
fogfoljning)

Produkten maste konfigureras innan det gar att anvanda induktiv fogféljning. Kontakta auktoriserad
ESAB-servicepersonal for konfiguration.

1) Positionera svetsutrustningen i Iage i férhallande till svetsfogen sa att slidkorsets
arbetsomrade tacker fogens hela hojd- och sidavvikelse fran startpunkt till svetsstopp.

2) Markera alternativet fogfdljning pa styrenheten.

3) Placera sensorn nedat med styrspaken for rérelsekontroll pa styrenheten, tills
signallampan slacks. Utrustningen soker efter den basta positionen vertikalt.

OBSERVERA!
Om endast fogfdljning anvands hoppar du dver foljande steg.
4) Markera laget pa styrenheten.

5) Placera sensorn med styrspaken for rérelsekontroll horisontellt i basta lage, tills
signallampan slacks.

6) Signallampan slacks. Utrustningen bdrjar sjalv sdka efter det basta laget horisontellt och
vertikalt. Om signallampan inte slacks upprepar du proceduren fran steg 1.

7) Om du vill finjustera svetshuvudets lage anvander du slidkorset for sensorn.
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Stromkallan kan paverka svetsen pa tva olika satt. Antingen reglering via stromkallan eller via
traddrivningen. Reglering via stromkallan ar snabbare och ger béttre styrning. Traddrivningen ar till sin
natur langsammare.

OBSERVERA!

Traddrivningen reglerar tradhastigheten till det installda vardet fran stromkallan, baserat pa
information frén omvandlaren. Tradregleringen som beskrivs i det har avsnittet &r endast
stromkallans tradreglering.

| de olika lagen vi erbjuder, anvands de tva olika regleringssatten som foljer:

9.1 CA, konstant svetsstrom

Strémkallan anvands for spanningsreglering (konstant spanning, CV). Reglering av traddrivningen
anvands for att styra strommen i svetsen sa att den stdmmer 6verens med det installda stromvardet.

* Instéllningen konstant stromstyrka kan valjas i huvudmenyn.

9.2 CW, konstant tradmatning

Aven i detta lage anvands stromkallan for spanningsreglering (konstant spanning, CV).
Svetsstrommen blir dock ett resultat av den valda tradmatningshastigheten. Ingen reglering av
traddrivning anvands av strémkallan.

* Konstant tradmatning kan véljas i huvudmenyn.

9.3 CC, konstant strom

(galler endast stromkallan Aristo® 1000)

| det har laget anvands stromkallan for stromreglering. Reglering av traddrivningen anvands for att
styra spanningen i svetsningen sa att den stammer dverens med det installda spanningsvardet.

* Konstant stromstyrka kan valjas i huvudmenyn.

9.4 Trad-/elektroddimension

Valda dimensioner har stor inverkan pa startférlopp och kraterfylinad. Vid svetsning med andra
traddimensioner an dem som finns upptagna i tabellen, valj den som har en dimension som ligger
nara en dimension i listan.

+ Trad-/elektroddimension valjs pa huvudmenyn. Tillgangliga trddmaterial och dimensioner paverkas
av kombinationen av stromkalla och svetshuvud.

9.5 Bagspanning
Hogre bagspanning ger langre ljusbage och gér smaltan varmare och bredare.

» Bagspanningen stalls in i matbilden, pa svetsdatainstallningsmenyn eller pa
snabbinstallningsmenyn.
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9.6 Tradmatningshastighet

Detta staller in 6nskad tradmatningshastighet for svetstraden i cm/minut eller tum/minut. Hogre
tradhastighet ger hogre svetsstrom.

» Tradmatningshastigheten stalls in i matbilden, pa svetsdatainstallningsmenyn, eller pa
snabbinstallningsmenyn.

9.7 ICE-tradmatningshastighet

ICE-tradmatningshastighet anvands for att stélla in ICE-tradens procentandel av den varma
tradhastigheten.

» ICE-matningshastigheten stélls in pa matdisplayen, i menyn for instéllning av svetsdata eller i
snabbinstallningsmenyn.

9.8 ICE-tradstartfordrojning

ICE-tradstartfordréjning anvands for att ange hur lang tid (s) efter svetsstart som ICE-tradmatningen
ska borja.

+ Startférdréjning av ICE-trad stalls in i menyn for installning av svetsdata.

9.9 Framforingshastighet

Framféringshastighet anger erforderlig hastighet (cm/min) som en svetskran eller vagn ska forflytta sig
med.

» Framfdringshastigheten stalls in i matbilden, menyn for svetsdatainstallningar eller pa
snabbinstallningsmenyn.

9.10 Svetsriktning

Akrérelse i den riktning som symbolen visar.

» Svetsriktningen valjs pa svetsdatainstallningsmenyn.

9.11 AC-frekvens

(galler endast stromkallan Aristo® 1000)
Med AC-frekvens menas antal svangningar per sekund genom nollnivan.

* AC-frekvens valjs pa svetsdatainstaliningsmenyn.

9.12 AcC-balans

(galler endast stromkallan Aristo® 1000)

AC-balansen utgor forhallandet mellan positiv (+) och negativ (-) puls. Vardet som stalls in anger hur
stor procentandel av perioden som ska utgdras av den positiva delen.

* AC-balans véljs pa svetsdatainstallningsmenyn.
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9.13 AC-offset

(galler endast stromkallan Aristo® 1000)
Med AC-offset forskjuts AC-nivan positivt eller negativt i forhallande till nollnivan.

* AC-offset stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

9.14 Pulverforstromning (SAW)

Pulverférstromning anger hur lang tid man vill att svetspulvret ska rinna innan ljusbagen tands.

» Pulverforstrémningen stélls in pa menyn for installning av svetsdata under startdata.

9.15 Gasforstromning (GMAW)

Gasforstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma innan ljusbagen tands.

* Gasforstromning stalls in pa menyn for installning av svetsdata under startdata.

9.16 Startjustering

| en svets dar du har valt CA eller CC som regleringstyp beraknas startpunkten* for
tradhastighetsstyrningen fran den installda strommen. Om den berdknade hastigheten ar antingen for
hog eller for Iag kan svetsstarten paverkas negativt. Om detta intraffar kan du anvanda startjustering
for att andra startpunkten (dvs. start for tradhastighet).

Om traden brukar branna for snabbt i bérjan av svetsningen eller om du forlorar ljusbagen bér vardet
for startjustering troligen minskas. Om strommen a andra sidan antar det installda vardet langsamt,
ska startjusteringsvardet 6kas.

» Startjustering stalls in i menyn for installning av svetsdata under Startdata.

* Startpunkten ar den hastighet som ska anvandas nar den forsta kryphastighetsfasen ar éver, dvs.
nar traden kommit i kontakt med svetsobjektet och en ljusbage har upprattats. Nar detta intraffar borjar
regleringen av traden med startpunkten som bas.

9.17 Luftforstromning (luftbagmejsling)

Luftférstrdomning anger hur lang tid som luften ska strémma innan ljusbagen tands.

» Luftforstrdmning stalls in pa& menyn for installning av svetsdata under startdata.

9.18 Starttyp

Det finns tva olika starttyper:

» Direktstart, som innebar att framféringshastigheten startar nar ljusbagen tands.
» Skrapstart, innebéar att framféringshastigheten startar samtidigt som tradmatningen.

Starttyp valjs pa menyn for instéllning av svetsdata under startdata.

9.19 Tradkrypstart

Under tradkrypstart stalls dnskad kryphastighet pa elektrodmotorn vid start.

Om man till exempel staller in 50 pa menyn far man en kryphastighet pa 50 cm/min.
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Det forinstallda vardet "AUTO" ger en kryphastighet berdknad utifran installda varden.

» Tradkryphastighet stélls in p& menyn for installning av svetsdata under startdata.

9.20 Startfaser

Vid svetsning med speciell trad eller speciella material kan det vara nédvandigt att skapa en egen
startsekvens. Startsekvensen kan paverka smaltbadets utseende.

Féljande kan stillas in for Startfas 1 PA Féljande kan stillas in for Startfas 2 PA
+ Tids + Tids
Den tid som man svetsar i fas 1. Den tid som man svetsar i fas 2.
» Bagspanning % » Bagspanning %
| procent av installd spanning | procent av installd spanning
+ Traddmatning % + Traddmatning %
| procent av installd tradmatning | procent av installd tradmatning
+ Svetsstrom % » Svetsstrom %
| procent av installd svetsstréom | procent av installd svetsstrom
* Framféringshastighet % + Framféringshastighet %
| procent av installd framféringshastighet | procent av installd framféringshastighet

+ ICE-tradhastighet %

| procent av spanningsférande/varm
tradhastighet

Startfaser stalls in pa menyn for instalining av svetsdata under startdata.

9.21 Pulverefterstromning (SAW)

Pulverefterstromningen anger hur lang tid pulvret ska rinna efter det att ljusbagen har slackts.

» Pulverefterstromningen stalls in pa menyn for installning av svetsdata under stoppdata.

9.22 Gasefterstromning (GMAW)

Gasefterstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska strdmma efter att ljusbagen slackts.

* Gasefterstromning stalls in pa menyn for installning av svetsdata under stoppdata.

9.23 Luftefterstromning (luftbagmejsling)

Luftefterstrdmning anger hur Iang tid man vill att luften ska stromma efter det att ljusbagen har slackts.

+ Luftefterstromning stalls in pa menyn for instalining av svetsdata under stoppdata.

9.24 Kraterfyllnad

Kraterfyllnad mojliggdr en kontrollerad minskning av varme och storlek pa smaltbadet vid svetsslut.
Detta gor det lattare att undvika porer, varmsprickor och kraterbildning i svetsfogen.

» Kraterfyllnad stalls in pa menyn for installning av svetsdata under stoppdata.
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9.25 Efterbrinntid

Efterbrinntid ar en fordréjning mellan den tidpunkt da traden borjar bromsa till dess att stromkallan
stanger av bagspanningen. For kort efterbrinntid ger langt tradutstick efter avslutad svetsning, vilket
medfor risk att traden fastnar i smaltbadet nar detta stelnar. For lang efterbrinntid ger kortare utstick
och 6kad risk for att ljusbagen ska brinna upp i kontaktmunstycket.

» Efterbrinntiden stélls in pa menyn for installning av svetsdata under stoppdata.

9.26 Stoppfaser

Stoppfaser anvands i huvudsak for instélining av kraterfyllnad.

Foljande kan stillas in fér Stoppfas 1 PA Foljande kan stillas in fér Stoppfas 2 PA
+ Tids + Tids
Den tid som man svetsar i fas 1. Den tid som man svetsar i fas 2.
+ Bagspanning % » Bagspanning %
| procent av installd spanning | procent av installd spanning
+ Traddmatning % + Traddmatning %
| procent av installd tradmatning | procent av installd tradmatning
» Svetsstrom % » Svetsstrom %
| procent av installd svetsstrom | procent av installd svetsstrom
* Framféringshastighet % * Framféringshastighet %
| procent av installd framféringshastighet | procent av installd framféringshastighet

Stoppfaser stalls in pa menyn for installning av svetsdata under startdata.

9.27 Regleringsparametrar

Endast for Aristo® 1000 visas funktionen Kontrollparametrar istallet for Dynamisk styrning. Under
Kontrollparametrar gar det att goéra tva olika installningar:

. — paverkar den dynamiska karaktaristiken.

. — hogre varde ger bredare smaltbad och mindre sprut. Lagre varde ger en stabil och
koncentrerad bage och ett hardare ljud.

Kontrollparametrarna stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

9.28 Gransvarden for installningar och
matvardesgranser

Installningsgranser och uppmatta gransvarden ingar i svetsdata, sa det finns inget behov av att lagra
separata gransuppsattningar.

Nar du lagrar en minnesposition lagras aven installningsgranser och uppmatta gransvarden i samma
minnesposition.
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SAW WELD DATA SETTING

SVETSDIAMETER
RULLDIAMETER
POLARITET

STARTDATA»
STOPPDATA»
REGLERINGSPAR.»
INSTALLNINGSGRANSER»
MATVARDESGRANSER»
STEGFUNKTION»

INTERMITTENT SVETSNING»

1000 mm
1 000 mm
DC+

PA
AV
AV
AV

MEASURE

Aktivera instéliningsgranser genom att stélla in INSTALLNINGSGRANSER péa P/ och sedan stélla in

de dnskade gransvardena.

INSTALLNINGSGRANSER

INSTALLNINGSGRANSER PA

VOLTAGE 80V MIN
VOLTAGE 60,0 V MAX
STROM 0A MIN
STROM 4000A MAX
TRADMATNINGSHASTIGHET 0 cm/min MIN
TRADMATNINGSHASTIGHET 3 000 cm/min MAX
FRAMFORINGSHASTIGHET 0 cm/min MIN
FRAMFORINGSHASTIGHET 1 000 cm/min MAX

Aktivera uppmétta gransvarden genom att stélla in VMATVARDESGRANSER pa P/ och sedan stélla in

de 6nskade gransvardena.

Om granserna 6verskrids under svetsning visas ett varningsmeddelande pa displayen. Det registreras

ocksa i felloggen.

MATVARDESGRANSER

MATVARDESGRANSER PA

VOLTAGE 80V MIN
VOLTAGE 60,0 V MAX
STROM 0A MIN
STROM 4000A MAX
TRADMATNINGSHASTIGHET 0 cm/min MIN
TRADMATNINGSHASTIGHET 3 000 cm/min MAX
FRAMFORINGSHASTIGHET 0 cm/min MIN
FRAMFORINGSHASTIGHET 1 000 cm/min MAX
STR.ENERGI 0,0 kd/mm MIN
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9.29 STEG-funktion

eller
Pa/av-instalining av stegfunktionen

eller
Ange riktning fér verkstallande av autosteg

Langden pa ett autosteg (minsta installning 1 mm)
Framféringshastigheten for autosteget (minsta instalining 3 cm/min)
Antalet steg under ett rotationssvarv.

Langden pa o6verlappningen for ett rotationsvarv.

Langden pa ett manuellt steg (minsta installning 1 mm)
(fér enstaka manuella justeringar under svetsning)

OBSERVERA!
For att kunna kéra stegfunktionen maste STEGKONTROLL vara i lage PA, programknapparna
EXT. AXEL och AUTOSTEG méste vara PA.

Om du vill starta om ett steg efter ett stopp, starta om stegsvetsningen genom att trycka pa

programknappen innan du trycker pa och borjar svetsa.
Om du till exempel har 100 mm till nasta steg, tryck pa , byt trad, placera objektet, tryck pa
, tryck pa och borja svetsa. Nasta steg kommer att vara efter 100 mm.

Nar svangomkopplaren ar aktiverad utfor stegfunktionen ett autosteg i riktningen och med den
hastighet och langd som anges av parametrarna , och

Om programknappen TVINGA FRAM STEG trycks in utfér stegfunktionen ett autosteg i riktningen och
med den hastighet och langd som anges av parametrarna , och

Om den kvadratiska eller triangulara knappen trycks in utférs ett manuellt steg i riktningen och med
den hastighet och langd som anges av kvadratens/triangelns parametrar och
. Denna funktion kan anvandas for att gora en liten justering under svetsning.
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Det finns alltid majlighet att avbryta ett autosteg eller manuell stegrérelse genom att trycka pa
knappen eller

Vid autosteg eller manuell stegrorelse ar lysdioden ovanfér den kvadratiska eller trianguldra knappen
pa for att indikera rérelse och riktning.

Instéllningar for hastighetsratt

Nar lagesstallaren och hastighetsratten &r PA, finns hastighetsratten (omvandlaren) vid svetsobjektet.
Nar lagesstallaren och hastighetsratten ar AV, ar omvandlaren vid motoraxeiln.

Nar rullbocken och hastighetsratten &r PA, finns hastighetsratten (omvandlaren) vid rullbockens hjul.

Nar rullbocken och hastighetsratten ar AV, ar omvandlaren vid motoraxeln.

9.30 Intermittent svetsning

Aktivera funktionen genom att stélla in intermittent svetsning pa PA. En intermittent svetssekvens
bestar av svetsning och transport. Vid den sista svetsningen i en sekvens utfors inte transporten.

ar svetsens langd.
Vid efter avslutad svetsning atergar svetshuvudet till startlaget.
ar transportlangden nér svetsning har avslutats.

ar antalet svetsar som ska utforas, inklusive transport. Om antalet svetsar ar installt
pa "0” fortsatter den intermittenta svetssekvensen tills anvandaren stoppar svetsningen genom att
trycka pa den réda knappen.
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10 MINNESHANTERING

10.1 Installningspanelens arbetssatt

Installningspanelen kan sagas besta av tva delar: arbetsminnet och svetsdataminnet.

Spara = Svetsdataminne

Arbetsminne <——=Aterkalla

| arbetsminnet skapas en komplett uppsattning svetsdatainstaliningar som kan lagras i
svetsdataminnet.

Under svetsningen ar det alltid innehallet i arbetsminnet som styr metoden. Det ar darfér ocksa mojligt
att hamta svetsdatainstaliningar fran svetsdataminnet till arbetsminnet.

Observera att arbetsminnet alltid innehaller de senast instéllda svetsdatainstallningarna. Dessa kan
hamtas fran svetsdataminnet eller fran individuellt andrade installningar. Arbetsminnet ar med andra
ord aldrig tomt eller "nollstallt".

» »

| installningspanelen kan man lagra upp till 255 uppsattningar svetsdata. Varje sadan uppsattning ges
ett nummer fran 1 till 255.

Man kan ocksa radera, kopiera, andra och namnge datauppsattningar och hamta en uppsattning
svetsdata till arbetsminnet.

10.2 Lagra en uppsattning svetsdata

Om svetsdataminnet ar tomt visas féljande bild pa displayen.
Vi ska nu spara en uppsattning svetsdata. Den ska lagras pa minnesposition 5. Tryck pa

Position 1 visas. Vrid pa nagon av installningsrattarna och ta fram position 5. Tryck pa

Féljande bild syns pa displayen.

Svetsdatauppsattningen ar nu sparad som nummer 5.
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Langst ner i displayen visas delar av innehallet i svetsdatauppsattning nummer 5.

Om det redan finns en datauppsattning lagrad pa den valda platsen, stalls fragan om du vill skriva
Over eller inte, eller

Ga tillbaka till minnesmenyn med

10.3 Hamta en lagrad datauppsattning

Markera raden med hjalp av positioneringsratten. Tryck pa

Tryck pa JA for att bekrafta att du vill aterkalla datauppsattning nummer 5.
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Ikonen i 6vre, hogra hornet pa skarmen for matvarden visar vilket minnespositionsnummer som ar

aterkallat.
1] 5
0 A 0.0 kJ/mm
0.0 kosh
<mjmin
0 = 0 olo
10.4 Radera en datauppsattning
I minnesmenyn kan man radera en eller flera datauppséattningar.
Vi ska nu radera en datauppsattning. Markera datauppsattningen. Tryck pa
Tryck pa JA for att bekrafta att du vill radera.
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10.5 Kopiera innehallet i en uppsattning svetsdata
till en ny minnesposition

Tryck pa

Markera den minnesposition du vill kopiera och tryck pa

Vi ska nu kopiera innehallet i minnesposition 5 till position 50.

Markera minnesposition 1 och stega med nagon av installningsrattarna till vald minnesposition, i det
har fallet position 50. Tryck pa
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Darmed har svetsdata nummer 5 kopierats till minnesposition 50.

10.6 Namnge en lagrad uppsattning svetsdata

Tryck pa . Markera den minnesposition som du vill byta namn pa och tryck pa

Nu visas ett tangentbord som anvéands pa foljande satt:

* Placera markoren pa énskat tangentbordstecken med hjélp av pilarna och positioneringsratten.

Tryck pa . Skriv pa detta satt en komplett textstrang pa maximalt 40 tecken.
* Tryck pa for att spara. Det egna namngivna alternativet visas nu i listan.
KEYBOARD 1]
= =i
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10.7 Redigera innehallet i en uppsattning svetsdata

Tryck pa . Markera den minnesposition som du vill andra och tryck sedan pa

En del av huvudmenyn visas och i menyn syns symbolen @ som innebar att du ar i
redigeringslage.

Tryck pa och gor de relevanta andringarna.
i
Féljande meny visas:
| det har exemplet andrar vi svetsstrommen fran 400 A till 500 A.
Markera svetsstrommen och stega fram till 500 med nagon av installningsrattarna.
Tryck tva ganger pa bakatknappen.
rd

Nu har installningen fér svetsdata nummer 5 andrats och sparats.
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11 KONFIGURATIONSMENY

1.1 Kodlas

» »

Nar lasfunktionen ar aktiverad och man ar i matbilden eller snabbinstallningsmenyn kravs ett I6senord
(laskod) for att komma ur dessa menyer.

Kodlas aktiveras pa konfigurationsmenyn.

11.1.1 Laskodsstatus

| laskodsstatus kan man aktivera/avaktivera lasfunktionen utan att radera den befintliga laskoden om
funktionen avaktiveras. Finns det ingen laskod lagrad och man férsoker aktivera kodlaset visas
tangentbordet for inmatning av en ny laskod.

KEYBOARD 1]

— .

Lamna last lage

Nar skarmen for matvarden eller snabbinstallningsmenyn visas och kodlaset ar avaktiverat kan du
utan begransningar lamna dessa menyer genom att trycka pa bakat- eller menyknapparna for att
komma till huvudmenyn.

Har man kodlaset aktiverat och férsoker ta sig ur menyn kommer féljande bild upp som
uppmarksammar anvandaren pa att lasskyddet ar aktiverat.

Har kan du valja bakatknappen for att angra och aterga till féregaende meny, eller ga vidare genom att
trycka pa positioneringsratten for att ange laskoden.

Man kommer da till menyn med tangentbordet dar man kan ange koden. Tryck pa positioneringsratten
efter varje tecken och bekrafta koden genom att trycka pa positioneringsratten igen.

Foljande textruta visas:
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Om fel kod anges visas ett felmeddelande dar man kan valja om man vill férsdka igen eller ga tillbaka
till den ursprungliga menyn, det vill saga skarmen for matvarden eller snabbinstallningsmenyn.

Om koden ar ratt avlagsnas alla sparrar till andra menyer men kodlaset forblir aktiverat. Det innebar
att man kan lamna skarmen fér matvarden och snabbinstaliningsmenyn tillfalligt, men &dnda behalla
l&slaget nar man atergar till dessa menyer.

11.1.2 Ange/andra laskod

| ange/andra laskod kan man redigera en befintlig Iaskod eller ange en ny. En laskod kan besta av
max 16 valfria bokstaver eller siffror.

11.2 Generella installningar

11.2.1 Programknappar for snabbinstallning

Programknapparna till och med visas i snabbinstallningsmenyn.

0 A 0.0 kJZmm
0.0 kosh

Vv
cmjmin
0 !:I.:—b 0 olo

De konfigureras pa foljande satt:

Placera markoren pa raden for

Knapparna ar numrerade 1-4 fran vanster till hoger. Valj 6nskad knapp genom att ange dess nummer
med installningsrattarna.

Stega sedan till nasta rad, . Har kan man bladdra bland de
svetsdatauppsattningar som finns lagrade i svetsdataminnet. Valj 6nskat svetsdatanummer med hjalp
av installningsrattarna. Tryck pa for att spara. Ta bort den sparade uppsattningen genom att
trycka pa
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11.2.2 Kvalitetsdata till fil

Aktivera menyn genom att valja

Filen finns i en mapp som heter QData och skapas automatiskt nar du satter i ett USB-minne.

Las mer om installningar for kvalitetsfunktionen i avsnittet "Kvalitetsfunktioner”.

11.2.3 Konfiguration programknapp

Vid pulverbagsvetsning (SAW) och MIG/MAG-svetsning (GMAW) kan anvandaren sjalv stalla in
funktionen for dessa knappar genom att valja fran en lista med givna alternativ. Det finns atta
programknappar som kan tilldelas en funktion.

Det gar att valja mellan foljande alternativ:

* Ingen
» Gas/pulver
* Instéllningsvarden
Installda bérvarden visas istallet for matvardena i matmenyn.

+ Relda?2

Staller in relautgang nr 2 pa motorkortet. Kunden kan anvanda utgangen till valfri funktion.
* Riktning
* Fjarr-1/O

Anvands for att styra EAC 30 och en svetsstromkalla via en extern 1/0-enhet.
e Pneum. broms

Anvands for att sla pa eller av den pneumatiska bromsen for pelare.
« Extern axel

Aktiveras nar man har en extern I/O-enhet for styrning av t.ex en rullbock.

* Tandem
Anvands vid svetsning med tva svetshuvuden.
+ ICEWF

Anvands nar en icke spanningsférande trad matas ner i smaltbadet och ICE-tradens hastighet ska
visas i displayen.
* Autosteg
Anvands i stegfunktionen
o Autosteg AV: installning under forberedelse av objektet fore svetsning
o Autosteg PA: installning nér férberedelse &r klar och nér svetsning ska utféras
* Tvinga fram steg
Anvands i stegfunktionen for att manuellt tvinga fram ett autosteg under svetsning
» Stopp nollage
Anvands for att stoppa automatiskt vid rotationens startlage.
« Startaom
Nar svetsningen avbryts med 100 mm kvar till nasta steg. Tryck pa Starta om steg sa ar nasta steg
efter 100 mm, inte efter X mm. Tryck sedan pa svetsstartknappen.

« A2TF J1
Produktkod.

e A2TG J1
Produktkod.
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« A6TFF1
Produktkod.
« MTW600
Produktkod.
+  ANVANDARDEFINIERAD AXEL
Produktkod.
* N7500i-A2
Produktkod.
* N7500i-A6
Produktkod.
« ETC
Produktkod.
« EWHC 1000
Produktkod.
« MATHJUL

Aktivering/avaktivering av matning med mathjul.
+ AKTIVERA MATHJUL
Méathjul upp/ned.

| displaybilden finns tva kolumner; en for och en for

Nar knapparna tilldelas funktioner numreras dessa fran vanster enligt foljande:

Gor pa foljande satt for att tilldela en programknapp en ny funktion:

Placera markoren pa raden som har det programknappsnummer som du vill anvanda och tryck pa
positioneringsknappen. Funktionsalternativen visas i en popuppmeny. Valj med positioneringsratten

och tryck pa ratten.
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INSTALLNING AV PROGRAMKNAPPAR

PROGRAMKNAPPAR FUNKTION
S1 INGEN
S2 INGEN
S3 INGEN
S4 INGEN
S12ND FUNCT INGEN
S2 2ND FUNCT INGEN
S3 2ND FUNCT INGEN
S4 2ND FUNCT INGEN

INGEN

FLUX
INSTALLNINGSVARDEN
RELAY 2

RIKTNING
FJARR-I/O

PNEUM. BROMS
EXT. AXIS

TANDEM

ICE WF

AUTOSTEG

KRAFT STEG
STOPP NOLLAGE
OMSTART

A2TF J1

A2TG J1

A6TFF1

MTW600
ANVANDARDEFINIERAD AXEL
N7500i-A2

N7500i-A6

ETC

EWHC 1000
MATHJUL
AKTIVERA MATHJUL

Man kan tilldela nya funktioner till de 6vriga knapparna pa samma satt, genom att para ihop en av

funktionerna i den vanstra kolumnen med ett knappnummer i den hégra kolumnen.
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11.3 Maskininstallningar

11.3.1 Produktkod

| menyn kan du vélja den svetsautomat, svetskran, rullbock eller Iagesstallare som
ska anvandas.

Om man valjer produktkod valjs automatiskt ratt motortyp och ratt utvaxlingsférhallande for den
vaxellada som anvands i respektive produkt.

Foljande alternativ kan valjas:

A2 traktorautomat for pulverbagsvetsning (SAW)

A2 traktorautomat for MIG/MAG-svetsning (GMAW)

A6 traktorautomat for pulverbagsvetsning (SAW)

A6 traktorautomat for MIG/MAG-svetsning (GMAW)

Svetshuvud fér mejsling, A2-traktor.

Svetshuvud fér mejsling, A6-traktor.

Valfri konfigurering for anslutning av extern rullbock, 1agesstallare eller linjaraxel samt fér 2
motorer till drivdonskortet. En for tradmatning och en for akrérelse.

Valfri konfiguration for att anvanda styrenheten for separat motorreglering utan stromkalla.

Versotrac automatisk svetsmaskin for pulverbagsvetsning (SAW).

Svetshuvud foér dubbla band for elektroslaggsvetsning (ESW).
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11.3.2 Tradmatningsaxel 1

Tradmatningsmotorn stalls in automatiskt enligt tabellerna nedan.

A2TFJ1 A2TGJ1 AG6TFF1
Motor 5035 38 RPM 5035 68 RPM VEC 4000
Vaxel 1 49:1 49:1 156:1
Vixel 2 1:1 1:1 1:1
Diameter pa matarrullar 49 mm 49 mm 49 mm

Pulsgivare 28 pulser/varv 28 pulser/varv 32 pulser/varv

Lag manuell hastighet 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min

Hoég manuell hastighet 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min
MTW600 N7500i-A2 N7500i-A6

Motor FHP258 N7500i 10000 N7500i 10000

Vixel 1 241 576:1 576:1

Vixel 2 1:1 1:1 1:1

Diameter pa matarrullar 30 mm 40 mm 40 mm

Pulsgivare 28 pulser/varv 128 pulser/varv 128 pulser/varv

Lag manuell hastighet 150 cm/min 61 cm/min 61 cm/min

Hoég manuell hastighet 300 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
ANVANDARDEFINI |Motorreglering EWHC 1000
ERAD AXEL

Motor VEC 4000 VEC 4000 DOGA PM2719

Viéxel 1 156:1 156:1 52:1

Vixel 2 1:1 1:1 1:1

Diameter pa matarrullar 49 mm 49 mm 47 mm

Pulsgivare 32 ppr 32 ppr 16 ppr

Lag manuell hastighet 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min

Hoég manuell hastighet 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min

11.3.3 Tradmatningsaxel 2 (ICE)

ANVANDARDEFINIERAD AXEL

Motor VEC 4000
Vaxel 1 156:1
Viaxel 2 1:1
Diameter pa matarrullar 49 mm

Pulsgivare 32 pulser/varv
Lag manuell hastighet 150 cm/min
Hog manuell hastighet 300 cm/min
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11.3.4 Akaxel

Akmotorn stélls in automatiskt enligt tabellerna nedan.

A2TFJ1 A2TGJ1 A6TFF1
Motor 4030-350 4030-350 FHP258
Vaxel 1 375:10 375:10 24:1
Vixel 2 51:1 51:1 51:1
Hjuldiameter 158 mm 158 mm 180 mm

Pulsgivare 60 pulser/varv 60 pulser/varv 28 pulser/varv
Hoég manuell hastighet 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
MTW600 N7500i-A2 N7500i-A6
Motor A2 4030-350 A2 4030-350 A2 5035-751
Vaxel 1 75:2 75:2 24:1
Viaxel 2 51:1 51:1 51:1
Hjuldiameter 158 mm 158 mm 180 mm
Pulsgivare 60 pulser/varv 60 ppr 28 pulser/varv
Hog manuell hastighet 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
ANVANDARDEFINI | Motorreglering EWHC 1000
ERAD AXEL
Motor VEC 4000 VEC 4000 VEC 4000
Vaxel 1 312:1 312:1 312:1
Viaxel 2 1:1 1:1 1:1
Hjuldiameter 65 mm 65 mm 65 mm
Pulsgivare 32 pulser/varv 32 ppr 32 ppr

Hog manuell hastighet

200 cm/minut

200 cm/minut

200 cm/minut

11.3.5 Extern axel

Vid anslutning av en extern rullbock, lagesstallare eller linjaraxel maste

valjas.

Nar har valts stalls motorn automatiskt in enligt tabellerna nedan.
Rullbock Linjar Lagestallare

Vaxel 1 560:1 560:1 560:1
Vaxel 2 111:22 111:22 111:22
Vixel 3 1:1 1:1 1:1
Hjuldiameter 160 mm 160 mm 160 mm
Pulsgivare 30 ppr 30 ppr 30 ppr
Ho6g manuell hastighet 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
Frekvensforhallande 85:50 85:50 85:50
Motor 2000 r/min 2000 r/min 2000 r/min
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Svetsdiameter 1 000 mm - 1 000 mm

Rulldiameter 1 000 mm - -

Nar lagesstallaren och hastighetsratten ar PA, finns hastighetsratten (omvandlaren) vid svetsobjektet.
Nar lagesstallaren och hastighetsratten ar AV, finns hastighetsratten (omvandlaren) vid motoraxeln.
Nar rullbocken och hastighetsratten &r PA, finns hastighetsratten (omvandlaren) vid rullbockens hjul.

Nar rullbocken och hastighetsratten ar AV, finns hastighetsratten (omvandlaren) vid motoraxeln.

11.3.6 Tandem

Anvands vid svetsning med tva eller flera svetshuvuden. Svetshuvudena styrs av varsin styrenhet.

Placera markoren pa raden och tryck pa positioneringsratten. Markera med
positioneringsratten och tryck pa ratten.

Det framre svetshuvudet ar valt.

Det bakre svetshuvudet ar valt.

SVETSHUVUD
Valj om svetshuvudet ska vara det eller det
AC SYNK MASTER

Om fler an en AC-strémkalla ingar i tandeminstallationen maste en av dem (helst den forsta) tilldelas

AKKONTROLL

Markera om svetshuvudet styr akrérelsen. Bade det framre och det bakre svetshuvudet kan styra
akrorelsen, men bara ett av dem i taget.

SYNKRONISERAD SVETSSTART
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Om man véljer PA behéver man endast starta det framre svetshuvudets styrenhet. Det bakre
svetshuvudet startas automatiskt. Valjer man AV maste man starta alla svetshuvuden med respektive
styrenhet.

OBSERVERA!
Synkroniserad AC-svetsning ar alltid PA vid AC-svetsning, vilket innebér att frekvens och
balans i AC-pulser synkroniseras till samma varden for alla svetshuvuden i tandemsystemet.

SVETSHUVUDOFFSET

ar avstandet i millimeter mellan svetshuvudena. Svetshuvudoffset ska alltid
anges, oavsett om synkroniserad svetsstart anvands eller inte. Om svetsstarten inte synkroniseras
anvands offset-vardet for berakning av hur lang tid som ska foérflyta innan det bakre svetshuvudet ska
starta.

1. FRAMRE, svetshuvud 1 (master) 3. SVETSHUVUDOFFSET
2. BAKRE, svetshuvud 2 (slav)

FASSKIFTNING (galler endast AC-svetsning)

Fasskiftning innebar en fasforskjutning i férhallande till det framre svetshuvudet. Enheten ar grader.

11.3.7 Parallella stromkallor

For att kunna stélla in stromkallor parallellt ska endast de strémkallor som ska anslutas ha stréom pa
och vara aktiva pa CAN2-bussen.
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Antal stromkallor
Hur manga stromkallor vi har parallellt.
ID for parallellt par

Identifierings-ID for det aktiva paret parallella stromkallor. Om du har ett andra par parallella
stromkallor i ett tandemsystem maste de ha ett unikt ID-nummer.

Parallellstatus

Anger om strémkallorna ar parallellkopplade eller inte.

Gor installningarna for parallella stromkallor pa féljande satt:

1. Stall in funktionen till

2. Stallin .

3. Ange . Det forsta parallella paret stalls till 1, nasta parallella par till 2 osv.
4. Tryck pa programknappen

5. Nar master- och slavstromkallor ar anslutna visas texten som

Indikationen visas ocksa i matvyn i statusfaltet. Symbolen || visas om masterenheten har identifierat
de specificerade slavenheterna.

11.3.8 ICE-tradmatning

OBSERVERA!
ICE-alternativet ar endast tillgangligt med en ICE-licens. Kontakta ESAB fér mer information.

Alternativet kan valjas i menyn maskininstallning. Om ICE-trdadmatning ar
vald, visas alternativet
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MASKINKONFIGURATION

PRODUKTKOD
TRADMATNINGSAXEL 1»
TRADMATNINGSAXEL 2»
AKAXEL»

EXTERN AXEL»

TANDEM»

PARALLELLA STROMKALLOR»

ANVANDARDEFINIERAD AXEL

ICE-TRADMATNING ON
NODE-ID-INSTALLNINGAR»

SYSTEMINFORMATION»

TRADMATNINGSAXEL 2

MOTOR VEC4000
VAXEL 1» ON
L1 74
L2 1
VAXEL 2» ON
Lyt 1
Ly2 1
DIAMETER PA MATARRULLE 49 mm
OMVANDLARPULSER 32 ppr
LAG MANUELL HASTIGHET 150 cm/min

Motor valjs ur en listruta med féljande alternativ:

5035 38RPM
5035 68RPM
FHP258
VEC8000
VEC4000
DUNKER1
DUNKER2
MET3B
VEC4000Par
A2 4030-350

« VAXEL 1 méste stéllas in pa PA. Vardet kan inte vara AV.

« VAXEL 2 maste normalt stallas in pa laget P4, men laget AV kan ocksa véljas.

+ Vardena N7 och N2 under VAXEL 1 och VAXEL 2 stélls in med nagon av de tre instéllningsrattarna
nederst pa panelen. Intervallen fér N1 och N2 beror pa vilken motor som ar vald.

+ Matarrullarnas diameter DIAMETER PA MATARRULLE véljs med valfri instélliningsratt. Intervallet

beror pa vilken motor som ar vald.
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* Pulsomvandlaren valjs med valfri installningsrattratt. Intervallet ar 1 -
9 998 ppr (ppr = pulser per varv).

. valjs med nagon av installningsrattarna.

. valjs med nagon av installningsrattarna.

11.3.9 Nod id instéllningar

Finns I/O-noder med i systemet anges deras id-nummer har.

11.3.10 Systeminformation

Menyn visar aktiva stromkallor anslutna via CAN2-bussen, om stromkallorna
ar i tandem- eller parallellage och om de ar konfigurerade som master eller slav.

11.4 Underhall

» »

Pa den har menyn staller man in hur ofta kontaktmunstycket ska bytas. Ange efter hur manga
svetsstarter som byte av svetsmunstycke ska ske genom att markera raden

och trycka péa positioneringsratten. Andra vardet med instaliningsrattarna. Nar
intervallet har passerats visas felkod 54 i felloggen.

kan endast andras via ESAB:s serviceverktyg. Kontakta ett auktoriserat
ESAB-servicecenter.

0448 311 001 -52- © ESAB AB 2025



11 KONFIGURATIONSMENY

11.5 Natverksinstallningar

Installningar for anslutning till WeldCloud ™-gateway.

DHCP
Stéll in DHCP pé AV.
IP ADRESS

| ett tandemsystem for den forsta styrenheten staller du in IP-adressen 192.168.0.100. For foljande
enhet staller du in 192.168.0.101.

ID FOR SVETSHUVUD

En identifierare for svetshuvudet. Alla styrenheter som ar anslutna till svetshuvudet har samma
identifierare.

ID FOR BRANNARE

ID for brannare ar numret i den transportriktning som svetselektroderna har i ett tandemsystem.

11.6 Matvarden filterfaktor

» »

Pa den har menyn kan man valja filterfaktor for svetsstrommens uppmatta varde. Ju hogre varde for
filterfaktor du valjer, desto stabilare blir matvardet for svetsstrommen och filtreringen. Du kan valja
mellan filterfaktorerna 1, 2 och 4.

Placera markoéren pa raden och tryck pa positioneringsratten. En pop
up-meny visar filterfaktorer , och . Markera 6nskad filterfaktor med positioneringsratten
och tryck sedan pa ratten.
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12 VERKTYGSMENY

12.1 Handelsehantering

12.1.1 Handelselogg

» » »

1 180917 11:24:13 8 19
2 181021 10:15:36 8 17

(Beskrivning av felmeddelande)

Alla fel som uppstar nar svetsutrustningen anvands dokumenteras som felmeddelanden i
handelseloggen.

En beskrivning av felmeddelandet visas for det valda felet.

Upp till 99 felmeddelanden kan sparas. Om felloggen blir full, d.v.s. nar 99 felmeddelanden har
sparats, raderas automatiskt det dldsta meddelandet nar nasta fel uppstar.

Endast det senaste felmeddelandet visas pa installningspanelen.

Fel dvervakas/upptacks pa tva satt: genom testrutiner som kérs vid initiering och av funktioner som
kan upptacka ett fel nar det intraffar.

Rubriker som anvands i felloggen:

. Felmeddelandenummer

. Nér felet intraffade, i formatet AAMMDD

. Nar felet intréffade, i formatet tt:mm:ss

. Vilken enhet har genererat felmeddelandet
. Felkodsnummer

Enhets-ID for stromkallorna Aristo® 1000:
1 = Stromkalla 8 = Svetsdataenhet

6 = Motorstyrkort

12.1.2 Aktiva fel

» » »

Pa menyn Aktiva fel visas endast de fel som &r aktiva for tillfallet.
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AVBRYT

12.2 Exportera, importera

» »

Pa menyn Exportera/lmportera gar det att via ett USB-minne éverféra information till och fran
installningspanelen.

Foljande information kan dverféras:

. /
. /
. /

Gor sa har om du vill spara data pa ett USB-minne:
Satt in USB-minnet i styrenheten.

Markera raden med den information som ska éverforas. Tryck pa eller ,
beroende pa om informationen ska exporteras eller importeras.

12.3 Filhanterare

» »

| filhanteraren kan du hantera information pa ett USB-minne (C:\). | filhanteraren gar det att manuellt
radera och kopiera svetsdata och kvalitetsdata.

Nar USB-minnet ansluts visar displayen minnets standardmapp, om inte en annan mapp har valts
tidigare.

Installningspanelen kommer ihdg vilken mapp man anvande senast i filhanteraren, sa att man hamnar
pa samma stalle i filstrukturen nar man atervander.
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» Uppdatera informationen genom att trycka pa
* Nar du vill radera, byta namn, skapa en ny mapp, kopiera eIIer klistra in, tryck pa ALT. Du far da
fram en lista att valja fran. Om (..) eller en mapp ar markerad gar det endast att skapa en ny mapp
eller klistra in en fil som tidigare har kopierats. Om du har valt en fil Idggs alternativen ,
eller till om en fil har kopierats tidigare.

Den har listan visas nar du har tryckt pa ALT.

Om eller markeras, visas ett tangentbord pa displayen. Anvand
positioneringsratten for att byta rad och pilarna for att flytta at vanster och héger. Markera det
tecken/den funktion som ska anvandas och tryck pa positioneringsratten for att bekrafta.

KEYBOARD
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12.4 Produktionsstatistik

» »

Produktionsstatistiken haller reda pa den totala bagtiden, den totala mangden material och antalet
svetsar sedan senaste aterstallning. Dessutom haller den reda pa bagtiden och mangden material
som gick at vid den senaste svetsningen. Som information visas ocksa en berakning av nedsmalt
tradmaterial per langdenhet och nar senaste aterstallning skedde.

0 kg/h

0 kg/h

Nar du trycker pa nollstalls alla raknare. Datum och tid visar senaste aterstallning.

Om man ej nollstaller rakneverken nollstalls de alla automatiskt nar ndgot av dem har uppnatt sitt
max-varde.

Réakneverkens maximalvarden

Tid 999 timmar, 59 minuter, 59 sekunder
Vikt 13 350 000 gram
Méngd 65535

12.5 Kvalitetsfunktioner

» »
Kvalitetsfunktioner haller reda pa en del intressanta svetsdata for enskilda svetsar.
Dessa funktioner ar:

» Identifiering av visad svets. | exemplet SVETS 2-1 betyder 2 svets och 1 svetssegment.
» Tiden for svetsstart.

« Svetsningens varaktighet.

» Vald uppséttning svetsdata.

* Max-, min- och medelstrébm under svetsningen.

* Max-, min- och medelspanning under svetsningen.

* Max-, min- och medelstrackenergi under svetsningen.

» Hodgsta, lagsta och genomsnittlig trddhastighet under svetsning.

» Hodgsta, lagsta och genomsnittlig framfoéringshastighet under svetsning.

Antalet svetsningar sedan senaste aterstallning visas pa raden langst ned. Maximalt kan information
om 300 svetsar lagras. Vid fler an 300 svetsar skrivs den forsta éver.

Den senast noterade svetsningen visas pa displayen, men det ar ocksa majligt att bladdra bland de
ovriga noterade svetsningarna. Nar du trycker pa raderas alla loggar.
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Lagra kvalitetsdata
» »

Filerna som produceras i installningspanelen sparas i filformatet .xml. USB-minnet maste formateras
som FAT32 for att fungera.

Satt i ett USB-minne i installningspanelen, markera och tryck pa

Hela uppséttningen kvalitetsdata (information om de 300 senaste svetsningarna) som finns lagrad i
installningspanelen sparas nu pa USB-minnet.

12.6 Kalender

» »
Har anges datum och tid.

Markera raden som ska stéllas in: AR, , , , eller . Stallin
det ratta vardet med hjalp av nagon av installningsrattarna. Tryck pa
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12.7 Anvandarkonton

» »
Ibland ar det extra viktigt ur kvalitetssynpunkt att produkten inte kan anvandas av obehdriga.
Pa den har menyn registreras anvandarnamn, behdérighet och I6senord.

Valj och tryck pa positioneringsratten. Stega ner till en tom rad och tryck pa ratten.
Ange ett nytt anvandarnamn pa tangentbordet med hjalp av positioneringsratten och pilarna.

Det finns plats fér 16 anvandarkonton. | kvalitetsdatafilerna anges vilka anvandare som har utfért en
specifik svetsning.

Under valjer du antingen
(kan lagga till nya anvandare)

har atkomst till allt utom ,

och
har atkomst till i menyn
i menyn . ,
) och
i menyn
Pa raden anger du ett I6senord med hjalp av tangentbordet. Nar strémkallan slas pa och

installningspanelen aktiveras visas en uppmaning pa displayen om att ange ett I6senord.

Om du véljer att inte ha den funktionen utan vill att stromkallan och instéllningspanelen ska vara
upplast for alla anvandare valjer du

12.8 Enhetsinformation

» »
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Denna meny innehaller féljande information:

* Maskin ID

* NodID

* HW ID (hardvaru-ID)

* Programvaruversion

« Serienummer, om tillgangligt

. visas om den valda enheten innehaller underenheter. Om du trycker pa programknappen
visas en ny meny med information (samma falt som i foregaende meny) pa underenheterna.
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13 VALFRITT

13.1 Styrenheten EAC 30 for separat motorreglering

EAC 30 for motorreglering utan stromkalla anvands nar du vill ha kontroll éver akrérelsen och
mojlighet att ge en startsignal till en extern stromkalla. Fjarrstyrning ar aven aktivt via ATAS 1/O sa att
du kan styra en rullbock med relautgang for start och en analog referens for hastighet.

Aktivera motorreglering
For att aktivera motorregleringsfunktionen stéller du in pa
Overvakningen av stromkallan ar nu avaktiverad.

Akaxel och tradmataraxel
Stall in 8kaxel och tradutvaxling genom att utféra samma procedur som for produktkod yttre axel.

Instéllningsmeny
Har kan du stélla in akhastighet och riktning. Startdata och granser kan anvandas for
framforingshastighet.
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Menyn Startdata

Pulver-/gasforstromning ar aktivt om den valda starttypen ar Skrap. Startsignal (relautgang 2)
genereras, och nar férstromningstiden har gatt ut startar akningen. Nar starttyp Direkt valjs har
forstromningen ingen funktion.

Skrapstart startar en akning och genererar startsignal samtidigt nar startknappen trycks in.
Forstromning har ingen funktion.

Vid start av relautgang 2 genereras en direktstart, men akningen startar inte forran den digitala
ingangen for stromflode ar aktiv. Anvand skrapstart istallet om det inte finns nagon ingang pa /0
ATAS for stromflodet.

Matmeny

I matmenyn kan du se matvarden for framféringshastighet och trddmatningshastighet under
forflyttning. Tradmatningsmotorn startar inte nar du trycker pa startknappen pa styrenheten, men du
kan anvanda motorn for annat arbete. | installningsmenyn kan du aven stalla in framféringshastighet.

crafmin

B ﬁ—l 0 olo

Fjarrstyrning och yttre axel
Fjarrstyrning av en rullbock via ATAS 1/O och yttre axel kan dven anvandas med motorreglering.

SAW 0,8 mm: EXT \

crafmin

B ﬁ—l 0 oo
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Maskininstallningar
Med produktkoden for motorreglering kan du stélla in utvaxling som med anvandardefinierad axel for

tradmatning, akrorelse och yttre axel.

Motorkort
Startsignal till extern utrustning eftersom strémkallan finns pa anslutningsdon X1.15-16.
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BESTALLNINGSNUMMER

Ordering number Denomination Type Notes
0911 492 880 Control unit EAC 30
0448 311 * Control unit, Instruction manual

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com

De tre sista siffrorna i handbokens dokumentnummer visar handbokens version. Darfor ersatts de med
* har. Se till att du anvander en handbok med ett serienummer eller en programvaruversion som
Ooverensstammer med produkten. Se handbokens framsida.
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TILLBEHOR

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0465 585 001

USB Memory Stick, 8 GB

Manoverkablar

2m

5m

10 m

Control cable

0912 061 802

0912 061 805

0912 061 810
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