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A VARNING A

MOTSTANDSSVETSNING KAN VARA SKADLIGT FOR DIG OCH ANDRA. VAR DARFOR FORSIKTIG
NAR DU ANVANDER DENNA METOD. FOLJ DIN ARBETSGIVARES SAKERHETSFORESKRIFTER
SOM SKALL VARA BASERADE PA FOLJANDE VARNINGSTEXT.

ELEKTRISK CHOCK - Kan déda

. Installera och jorda svetsutrustningen enligt tilldmpad standard
. Ombesorj att Din arbetstallning ar saker

ROK OCH GAS - Kan vara skadligt fér Din hilsa

. Hall ansiktet borta fran svetsen
. Ventilera och sug ut svetsréken och gas fran Ditt och andras arbetsomrade

ELEKTRODER - FIXTURER - Kan orsaka klamskador

. Hall inte hander eller kroppsdelar mellan elektroderna
. Stoppdon som férhindrar arbetsrorelse vid t.ex. reparation eller justering av elektroder
. Ombesorj att Din arbetstallning ar saker

BULLER - Kan ge horselskador

. Minska ljudstralning genom avskarmning, dampning eller inbyggnad
. Anvand hoérselskydd

RISK FOR BRANNSKADOR

d Anvand skyddsutrustning och hanteringshjalpmedel

MAGNETFALT - Kan ge hilsoskador

. Starka magnetfalt vid motstandssvetsning kan férorsaka driftstérningar pa pacemaker eller liknande medicinsk
elektronisk apparatur

. Séakerhetsavstand ca 10 meter

BRANDFARA

d Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se darfor till att brannbara foremal inte finns i svetsplatsens narhet

VID FEL - Kontakta fackman

LAS OCH FORSTA BRUKSANVISNINGEN FORE INSTALLATION OCH ANVANDNING
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!
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SAKERHETSFORESKRIFTER

SAKERHETSFORESKRIFTER

Svetsmaskinen skall anslutas enligt gallande sakerhets- och elbestammelser.
Det ar viktigt att maskinen ansluts till jord pa betryggande satt.

Svetsmaskinen skall installeras i val ventilerat utrymme, dammfritt och fritt fran syror.
Maskinen far inte utsattas for minusgrader. (Den kan dock lagras pa plats, dar
temperaturen kan ga ner till -20°C om kylvattnet har dranerats ut).

Endast val utbildad personal bér anvanda maskinen och arbetet bor vara sa organiserat,
att maximal sékerhet garanteras. Maskinen bor betjanas av endast en person at gangen.
Tilltrade for obehoériga bor undvikas. Svetsfixturer bér om mdjligt anvandas. Ett arbetsstyc-
ke bor inte hallas fast med handerna nara intill elektroderna.

Se upp med vatten- och luftlackage. Om en vattenlacka skulle uppsta inuti maskinen,
bryt spanningen omedelbart.

Dessa typer av maskiner alstrar mycket kraftiga magnetfalt, som drar till sig magnetiskt
material och kan skada klockor. Personer med pace maker bor konsultera sin lakare,
innan han eller hon narmar sig en motstandssvetsmaskin.

Installation av och underhall pa maskinen skall utféras av utbildad personal och alltid forst
sedan spanningen brutits. Elchocker fran en maskin under spanning ar livsfarliga. Se
ocksa upp for elektroder i rorelse!

Skyddsglasdgon och skyddshandskar skall alltid anvandas. Undvik klader med metall-
knappar och metallspannen.

Brannbart material eller antiandbara vatskor far inte finnas i narheten av maskinen!

Om det material, som svetsas, alstrar rok eller gaser, bor rokutsugningsanordning in-
stalleras.
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INLEDNING

Allmanna anvisningar

Foljande allma@nna anvisningar bor lasas omsorgsfullt fore installationen och
igangkorningen av svetsmaskinen.

Installations- och bruksanvisningen adresseras till den ansvarige verkstadschefen, som
skall lamna ut den till den personal som ansvarar for installationen, for anvandandet av
maskinen samt for underhallet. Han/hon maste forvissa sig om att den information, som
lamnas, blir Iast och férstadd. Installations- och bruksanvisningen skall placeras pa en
lattillganglig plats och maste konsulteras vid varje tillfalle, da osékerhet i nagot avseende
foreligger.

Svetsmaskinen har konstruerats for motstandssvetsning av bade stal och icke - jarnmate-
rial, sdsom aluminium och massing. Svetsmaskinen far inte anvandas for andra andamal
t.ex. varmning eller som ett mekaniskt verktyg, da man utnyttjar elektrodkraften.
Svetsmaskinen ar avsedd att anvandas av en operator och med de mandverorgan, som
maskinen ar utrustad med. Varje férandring av maskinen, aven sma sadana, ar férbjuden,
eftersom det gor CE-markningen ogiltig.

ESAB ar inte ansvarig for nagot slag av skada pa manniskor, djur, egendom eller sjalva
svetsmaskinen, vilken orsakas av antingen felaktig anvandning eller negligerande av de
sakerhetsvarningar som uttrycks i denna manual. ESAB ar heller inte ansvarig fér skador,
som uppkommer genom att otillborliga andringar, aven mindre sadana, har gjorts eller pa
grund av att olampliga reservdelar eller att icke - originalreservdelar har anvants.
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TEKNISK BESKRIVNING

Identifikation
Maskintyp 6250
Maskinnummer 040196
Tillverkningsar 1996
Provningsdatum 96-04-02

Elektriska data

Anslutningsspanning Vv 380
Frekvens Hz 50
Markeffekt kVA 250
Max. svetseffekt kVA 992
Sekundar kortslutningsstrom kA 100
Max. strom vid svetsning av aluminium kA 91
Max. strdm vid svetsning av stal kA 80
Sekundar termisk stréom vid 100% intermittens (l100) A 14200
Sekundadra tomgangsspanningar (vaxelstrom) Vv 8,8-8-7,1
Sakringar (troga) A 250
Area, anslutningskablar for L=30 m mm? 120
Area, anslutningskablar fér L=60 m mm? 150
Min. tillganglig effekt fran krafttransformatorn kVA 661
Installning av lastbrytarens utlosning, termiskt A 250
Installning av lastbrytarens utlésning, magnetiskt A 2250

Mekaniska data

Elektrodkraft per bar (100 kPa) daN 2x314
Elektrodkraft vid 6 bar (600 kPa) daN 2x1885
Max. slaglangd mm 150

Tandemslaglangd mm 0-120
Reducerad slaglangd mm 5-150

Armlangd med fixturfastplattor D=mm 400
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Tryckluftsuppgifter

Min. Lufttryck bar 6,5
kPa 650
Anslutningsslang, min. invandig diameter mm 25
Luftférbrukning for 1000 svetsoperationer
vid 5,6 bar (560 kPa): vid max. slaglangd normal m? 50
vid reducerad slaglangd normal m? 14
Kylvattenuppgifter
Min. vattentryck bar 2,5
kPa 250
Slangdimension, D; - tillopp mm 25
Slangdimension, D; - utlopp mm 25
Kylvattenférbrukning vid 2 bar (200 kPa) I/tim. 1000
Ovriga uppgifter
kg 2200

Maskinens nettovikt



TEKNISK BESKRIVNING

Huvuddragen i maskinkonstruktionen

Elektrodkraftprogram omfattande lag anlaggningskraft, svetskraft och smideskraft.
Mojlighet att slappa ner dverelektroden utan tryck vid instalining och underhall.

Smorjningsfri cylinder samt forkromad kolvstang for god slitstyrka under harda arbets-
forhallanden.

Transformatorn och fixturfastplattorna vattenkylda.
Epoxiisolerade transformatorspolar.

Forlangt dppningsslag, som mandvreras med fotventil, ar installbart med ratt.

Mandvrering med nyckelstrombrytare kan erhallas pa begaran.

Den dvre fixturfastplattan ar sjalvinstallande genom sfarisk lagring. Detta garanterar no-
ggrann parallellitet mellan fastplattorna. (Galler inte vid prismastyrning av elektrodrorel-
se).

Vridning av den o6vre fixturfastplattan forhindras genom majlighet till noggrann injustring
av styrningens lagerspel.

Inbyggt tryckluftsfilter.
Ljuddampare pa utgangsluften.

Synkron tyristorkontaktor isolerad fran kylvattenkretsen. Tyristorkontaktorn termostat-
skyddad mot Gvertemperatur.

6-fas kisellikriktare med anordning for att bestdmma inspanningskraften pa dioderna.
2-handsstart med fordrojning for maximal sakerhet samt valjare med urtagbar nyckel ar
standard pa alla modeller. De tva tryckstrombrytarna fér 2-handsstart ar standard pa
pressvetsmaskiner. (2-handsstart pa begaran pa punktsvetsmodeller).
Nodstoppsbrytare for omedelbart stopp av maskinen.

Automatisk franskiljare som skydd.

Flédesvakt som forhindrar svetsning om kylvattnet inte cirkulerar. (FI6desvakten fun-
gerar bade vid slutet och 6ppet kylvattensystem).

Automatisk avstangning av kylvattnet, nar maskinen stoppas.

Skydd for dioderna mot 6verspanning, dvertemperatur och dverbelastning.
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» Diagnosterminal med lysdioder, som anger:
a) manovertillstand
b) funktionen hos mikrobrytare
c) anslutningskablar och tryckknappstrombrytare
d) ventilernas mandverlagen
e) avstangt kylvatten

» Maskinen ar tillverkad enligt CEl-bestammelserna.

TILLVAL
» Extra fotstrombrytare (1-stegsbrytare) for start av svetsprogram 2.
» Servoventil, som forhindrar att 6verelektroden gar ner, om lufttrycket forsvinner.

Detta ar speciellt anvandbart, om fixturen ar tung.

PUNKT- OCH PRESSVETSMODELLER
+ Elektrodhallare ¢ 32 mm.

» Standard punktsvetselektroder. Diameter 19,05 mm (3/4”), kona 2°30’ enligt BS 807.

PRESSVETSMODELL

» Fixturfastplattor med T-spar for M12-muttrar. Centrumavstand mellan T-sparen: 63 mm.

(Punktsvetselektroder med annan diameter och kona, elektrodhallare med annan diame-
ter
samt speciella fixturfastplattor ar tillgangliga pa begéaran).

TE 200 svetsvakt

Med TE 200 kan man stalla in allt fran ett enkelt 4-tidsprogram till ett mycket komplext pro-
gram med 10 funktioner och 2 svetsstrommar. Den kan lagra upp till 32 olika arbetspro-
gram, som kan kallas upp med hjalp av tryckknappspanelen. Den ar utrustad med ett test-
program, med vilket det ar majligt att kontrollera funktionerna hos svetsmaskinen. Om det
finns ett funktionsfel visas ordet ERROR, f6ljt av ett nummer som anger typ av fel, pa dis-
playen.

Alla parametrar kan programmeras med hjalp av tryckknappspanelen och vardena visas
pa den digitala displayen. Pa displayen visas ocksa svetsstrommen for varje enskild
svetsoperation.
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Det program som visas pa displayen startas med den ordinarie fotstrombrytaren. Med en
extra fotstrombrytare, som kan levereras som tillval, kan ett andra svetsprogram, lagrat i
minne nr 2, startas.

Om strominstaliningen ar lagre an 70% av fullt varde kan kompensation for natspannings-
variationer anvandas. Detta medfér att svetsresultatet blir konstant aven vid kraftiga och
snabba spanningsfall.

Svetsprogrammen lagras i ett speciellt minne. Svetsvakten ar avsedd for 2-handsstart
med sakerhetsfordrojning mellan de tva tryckknapparna. (Med 2-handsstart maste varje
svetsoperation startas for sig)

Ventilutgangen, 24 V likspanning, 8 W, ar skyddad mot kortslutning.

Inbyggd effektfaktorjustering.

PROGRAMMERBARA PARAMETRAR

Parameter- Parameter Instéllnings-

nummer omrade
01 Forsta anlaggningstid 0-99 per.
02 Anlaggningstid 1-99 per
03 Up-slope 0-20 per
04 Svetstid 1-99 per
Svetstid vid pulsad strom 1-25 per
05 Impulspaus (vid pulsad strém) 1-25 per
06 Eftervarmningstid 0-99 per
a7 Halltid 1-99 per
08 Tryckpaus 1-99 per
1 Svetsstrom 20-99%

2 Antal impulser (vid pulsad strom) 1-25
3 Eftervarmningsstrom 20-99%
4 Smidestryckfordrojning 0-99 per

5 Undre stromgrans KA

6 Ovre stromgrans KA

RO Testprogram
R35  Program fér svetsanalys och kontroll av spanningsfall

MANOVERDON PA SVETSVAKTENS PANEL

* PROGRAM/RUN-valjaren (med urtagbar nyckel).
* WELD/NO WELD-valjaren.

* SINGLE/AUTOMATIC-valjaren.

* ON/OFF-brytaren.

* FOOT/OFF/HAND-valjaren (med urtagbar nyckel)
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INSTALLATION

Eftersom tyngdpunkten ligger hogt maste en stang inskjuten i maskinstativet anvandas, da
svetsmaskinen lyfts for att flyttas. Nar maskinen bultas fast i golvet skall de darfor avsed-
da halen i fotplattan anvandas.

Anslutning av tryckluft

Maskinen ansluts till en kompressor med erforderlig kapacitet att underhalla ett tryck av
minimum 6,5 bar. Luften skall vara torr och kall. Om trycket varierar mycket i anslutnings-
punkten, rekommenderas att en 50 - 100 liters tryckutjamningstank komplett med
manometer och avstangningskran installeras vid inloppet. Tanken skall vara féorsedd med
en kran pa undersidan, med vilken man kan tappa av eventuellt kondensvatten.
Avtappning bor ske med jamna mellanrum.

Maskinen ar forsedd med ett vattenavskiljande filter. Det uppsamlade kondensvattnet skall
slappas ut med regelbundna mellanrum.

Anslutning av kylvatten

Kylningen av maskinen kraver rent vatten med en temperatur av max. 25°C. Erforderlig
kylvattenmangd, I/timme, framgar av den tekniska specifikationen, sid.6. Innan vatten-
slangen ansluts till inloppsnippeln, spola igenom vatten en kort stund for att avlagsna
eventuella partiklar i slangen och rorledningarna. Avloppsslangen ansluts till utloppsnip-
peln. For att sa kallt vatten som mdjligt skall na de delar som ar mest utsatta fér uppvarm-
ning ar det viktigt att inte forvaxla nipplarna vid anslutningen.

Olika kylsystem kan anvandas, sasom 6ppen kylning med kommunalt vatten eller ett med
slutet system med cirkulationspump och varmevaxlare (luft/vatten) eller kylare.

Om luftfuktigheten ar hog ar det viktigt att man undviker att anvanda alltfor kallt kylvatten,
eftersom detta kan ge kondens inuti maskinen.

Om det kommunala vattnet ar hart ar det nédvandigt att installera en anordning for att
gora vattnet mjukt och darigenom forhindra att kylkanalerna satts igen med risk for skador
pa grund av att flédet minskar. Anordningen installeras vid inloppet.

Om man anvander ett slutet kylsystem maste mjukningsmedel tillsattas vattnet i tanken.
Dosering skall ske enligt anvisningar fran tillverkaren av mjukningsmedlet och med tanke
pa hardheten hos vattnet.
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Elektrisk anslutning

Installationen maste utféras av behorig elektriker.

Eftersom denna maskintyp tillverkas for olika anslutningsspanningar, ar det nédvandigt att
kontrollera att den spanning, som anges pa maskinskylten éverensstammer med anlut-
ningsspanningen pa installationsplatsen.

Svetsmaskinen maste anslutas till alla tre faserna i 3-fasnatet och med den fasféljd, som
anges pa anslutningsplinten pa maskinen.

Den tekniska specifikationen pa sidan 5 anger dels vilka kabelareor, som skall anvandas
for olika langder pa anslutningskablarna och dels storleken pa sakringarna. Sakringarna
skall var troga. Jordningen av maskinen skall goéras med samma kabelarea som faskablar-
na area.

Maskinen skall vara ansluten via franskiljare.
Maskinen far inte anlutas till annan spanning an den som anges pa maskinskylten. Om

maskinen maste anslutas till annan spanning konsultera tillverkaren, som kan uppge vilka
delar, som maste bytas ut.
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DRIFT

Foljande forberedelser och installningar skall goras, innan svetsningen paborjas:

1. Mekanisk installning

2. Installning av elektrodkraften

3. Installning av svetsparametrarna
4. Val av mandverfunktioner

Allmanna anvisningar
Anvand aldrig elektroderna for att ratta till formen pa ett deformerat arbetsstycke.

Svetsresultatet ar beroende av atskilliga faktorer sasom spanningsfall, jarnmassa mellan
elektrodarmarna, etc. Innan produktionssvetsning startas bér man darfér utféra provsvets-
ning av det aktuella arbetsstycket. Bérja med att provsvetsa pa materialet ifraga. Svetsa
ett par punkter pa varje provstycke. Placera punkterna pa samma avstand, X, som pa det
verkliga arbetsstycket. Se exempel nedan!

Nar man provar hallfastheten bér man utsatta den andra svetspunkten for antingen skjuv-
kraft eller dragkraft. Vid skjuvkraftsprovet skall man forst avlagsna den forsta svets-
punkten. Anledningen till att man skall prova hallfastheten hos den andra svetspunkten i
st. f. den forsta ar att svetsstrommen alltid ar lagre i den andra punkten an i den forsta,
darfor att en del av svetsstrommen har tagit vagen genom den férsta punkten (shuntning).

Om svetsforbindningen ar god kommer dragprovet att resultera i att materialet i den ena
platen rivs upp runt svetsen. Det uppstar ett hal i platen. Vid skjuvprovet utsatts svets-
punkten for vridning. Brottet kommer att ske i fusionsskiktet. En god svets uppvisar en
brottyta fri fran porer.

Liknande prov och utvardering bér goras efter pressvetsning.

Avlagsna den férsta svetspunkten fore provet

i sl
B
T MW/

Skjuvprov Dragprov

[
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Under produktionen bor man observera de parametrar, som kan paverka svetsresultatet.
Speciellt vid punktsvetsning bor elektroderna hallas under uppsikt. Kontaktytans diameter
pa punktsvetselektroderna skall vara anpassad till plattjockleken ifraga. Da avvikelse har
uppstatt pa grund av forslitning skall elektrodformen aterstallas.

Vid all motstandssvetsning galler att elektroderna skall hallas rena och fria fran
deformation.

Kontrollera att det inte forekommer stora tryckvariationer, som kan férandra elektrod-
kraften och foljaktligen paverka svetskvaliteten.

Punktssvetselektroder har konisk infastning i hallarna. Det ar viktigt att de koniska ytorna
bade pa elektroderna och i hallarna inte skadas. Om sa skulle ske kan vattenlackage upp-
sta.

Alla férsok att tata sadant lackage med nagon form av tatningspastor férhindrar strém-
genomgangen och avrades bestamt. Daremot kan man anvanda ett koppargrafitfett pa
elektrodkonan, om det visar sig svart att lossa punktsvetselektroderna.

Kylvattnet maste fa cirkulera nagra minuter efter att produktionen har stoppats for att ma-
skinen skall kallna ner.

Mekanisk instéllning

PRESSVETSNING

Pa pressvetsmaskiner maste man kontrollera att den undre och den 6vre fixturdelen ar
absolut parallella, sa att kontakt finns i samtliga punkter, som skall svetsas ihop, fran allra
forsta 6gonblicket.

Fixturbordets hdjd kan stallas om genom att man forst lossar pa muttrarna 102 och daref-
ter lossar pa skruvarna 101. Hojdjusteringen gérs med den hydrauliska domkraften, varef-
ter forst skruvarna 101 och darefter muttrarna dras at igen.

Anvand sa kort arbetsslag som méjligt for att uppna:

1. Battre arbetsprecision
2. Hogre produktionstakt
3. Minskad risk for arbetsskador RN
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Installning av elektrodkraften

Maskinen ar férsedd med tandemcylinder med 200 mm diameter. Installningen av
elektrodkraftprogrammet gors med tre tryckregulatorer.

Som allman rekommendation galler att man bor anvanda kraftmatare om svetsningen
skall utféras med lagt tryck och noggrant varde pa kraften erfordras.

En alltfor hog elektrodkraft kan férorsaka:

— stora intryckningar efter elektroderna

— eventuellt kort livslangd hos elektroderna

- svaga svetsforbindningar eller s.k. kallsvets pa grund av att kontaktmotstandet blir fér lagt
for att den installda svetsstrommen skall kunna hdja temperaturen till svetstemperatur.

En otillracklig elektrodkraft kan férorsaka:

— svetssprut
— att arbetsstycket klibbar fast vid elektroderna
- ofillfredsstallande utseende

Installning av elektrodkraftprogrammet pa maskin med tandemcylinder

Elektrodkraften stalls in med de tre tryckregulatorerna REG1, REG2 och REG3. Kraften
kan med dessa regleras i tre steg: anlaggningskraft, smideskraft och svetskraft.

| [ | |
| y —
SQUEEZE FORGE SQUEEZE
UP STROKE WELD WELD
ACCOSTAGGIO FORGIATURA ACCOSTAGGIO
CONTROPRESS. SALDATURA SALDATURA

REG1 REG2 REG3
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De olika krafterna erhalls genom att férandra trycket inuti de tva cylindrarna, den 6vre och
den nedre, vilka utgér tandemcylindern. | vilolage ar den nedersta kammaren (i den undre
cylindern) fylld med luft med trycket P2 genom den elektriska ventilen EV2, som ar dppen
i opaverkat lage.

Overelektroden ar lyftad. Nar svetscykeln startas, slas den elektriska ventilen EV1 till, vil-
ket for in luft med trycket P4 i den 6versta kammaren, d.v.s. pa toppen av den dvre
kolven. Den 6vre kolven trycker ner den nedre, eftersom kraften P4 x den 6vre kolvens
area ar storre an lyftkraften, P2 x den undre kolvarean. Den resulterande kraften gor att
Overelektroden gar ner nagot langsamt och arbetsstyckena klams ihop med en lag kraft,
vilket kan vara fordelaktigt vid pressvetsning av tunn plat.

Detta sker under forsta anlaggninstiden.

Nar forsta anlaggninstiden gar ut, slas ventilen EV2 till, och darigenom avslastas trycket
P2. Elektrodkraften 6kar darmed till svetskraften, som motsvarar P4 x den dversta kolven
area. Nar anlaggningstiden gar ut, kopplas svetsstrommen pa och svetsningen borjar.
Samtidigt mater svetsstyrningen ut smideskraftférdréjningen, vid vars slut ocksa ventilen
EV3 slar till under svetsstromtiden. EV3 tillfor luft med trycket P3 till éversidan pa kolven
i den undre cylindern och darmed hdjs elektrodkraften till smideskraft.

Om smideskraftsfunktionen ar urkopplad (smideskraftférdrojningen = 0) slar ventilen
EV3 till samtidigt som ventilen EV2. Da bestams svetskraften av bade svetstryck P4
och smidestryck P3.

Instédllning av smideskraftfunktionen (fordrojning 1 period eller langre)
Forklaring av beteckningar samt kolvareor aterfinns pa sidan 17.

Man inleder med att stalla in den erforderliga svetskraften som trycket P4 med hjalp av
REGS3. Darefter stélls trycket P2 in, vilket ger en lag anlaggningskraft och en lamplig rorel-
sehastighet, nar 6verelektroden gar ner under inflytande av trycket P4. Slutligen stalls
trycket P3 in, som tillsammans med trycket P4 ger den dnskade smideskraften.

1 Stall in trycket P4 med tryckregulatorn REG3 pa det varde som motsvarar den erforder-
liga svetskraften.

2 Stall in mottrycket P2 med regulatorn REG1 som tillsammans med P4 ger féranlagg-
ningskraften och den énskade elektrodrorelsen.

3 Stall in den erforderliga 6kningen av kraften med regulatorn REG2 for att uppna den
onskade smideskraften.



DRIFT

Anvand féljande formler for att berakna elektrodkraften ur de olika luftrycken:

ANLAGGNINGSKRAFT F1 = (A1 x P4) - (A2 x P2)
SVETSKRAFT F2 = (A1 x P4)
SMIDESKRAFT F3 = (A1 x P4) + (A3 x P3)
Exempel:

Forutsattningar:

- Erforderlig svetskraft: 800 daN
- Erforderlig smideskraft: 1250 daN
- Cylindertyp: Tandemcylinder 200 mm diameter

Installningar:

1 Stall in trycket P4 pa 2,5 bar med tryckregulatorn REG3.
SVETSKRAFT F2 = (314 x 2,5) = 800 daN

2 Stall in mottrycket P2 med regulatorn REG1 pa ett varde som gor att dverelektroden gar
ner med 6nskad hastighet och anbringar en lag kraft mot underelektroden.

3. Stall in trycket P3 pa 1,9 bar med regulatorn REG2.

SMIDESKRAFT F3 = (314 x 2,5) + (236 x 1,9) = 1250 daN.
Installning utan smideskraftfunktionen (fordrojning = 0 perioder)
Da smidestryckfordrdjningen satts till O sker inte nagon forandring av svetskraften under
svetsningen utan svetskraften blir redan fran bérjan summan av de krafter, som trycken
P4 (installt med REG3) och P3 (installt med REG2) astadkommer i tandemcylindern.
FORANLAGGNINGSKRAFT F1 = (A1 x P4) - (A2 x P2)
SVETSKRAFT F2 = (A1 x P4) + (A3 x P3)

Man kan férenkla installningen genom att stalla trycken P3 och P4 pa samma varde. For-
meln ser da ut som foljer, dar P ar lika med det visade trycket pa bada regulatorerna.

SVETSKRAFT F2 =(A1+A3)xP



DRIFT

Om det ar ndédvandigt att anvanda en lag elektrodkraft ar det maojligt att arbeta med den
ovre cylindern endast. Da staller man trycket P3 pa 0. Mottrycket P2 maste alltid stallas in
sa att elektroden gar ner, nar trycket P4 slapps pa. Ett lampligt utgangsvarde pa P2 ar det
samma som P4.

Exempe:l

Forutsattningar:

- Erforderlig svetskraft: 1400 daN
- Cylindertyp: Tandemcylinder med 200 mm diameter
Instaliningar:

1. Stéll in trycket P pa 2,5 bar med REG2 och REG3
SVETSKRAFT F2 = (314 + 250) x 2,5 = 1400 daN

2. Stall in mottrycket P2 med REG1 pa ett varde som gor att dverelektroden gar ner och
anbringar en lag kraft mot underelektroden. i cm? i TANDEMCYLINDER

FORKLARING AV BETECKNINGAR

F1 = ANLAGGNINGSKRAFT (daN)

F2 = SVETSKRAFT (daN)

F3 = SMIDESKRAFT (daN)

A1 = OVRE CYLINDERNS KOLVAREA (cm?)

A2 = UNDRE CYLINDERNS AREA UNDER KOLVEN (cm?)
A3 = UNDRE CYLINDERNS AREA OVER KOLVEN (cm?)
P2 = MOTTRYCKET (LYFTTRYCKET) (bar)

P3 = SMIDESTRYCKET (bar)

P4 = SVETSTRYCKET (bar)

KOLVAREA CYLINDERDIAMETER
125 200 250
A1 122 314 490
A2 84 235 427

A3 84 250 427
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Instédllning av svetsparametrarna

De olika svetsparametrarna, tider och stromvarden, samt deras installningsomraden ar no-
ggrant beskrivna i instruktionsmanualen for svetsstyrningen TE 200-2202. Elektrodkraft-in-
stallningarna ar ocksa svetsparametrar.

Om ett program har korts tidigare kallar man upp detta program ur styrningens minne med
hjalp av programnumret, och staller darefter in de olika trycken, som ar antecknade for
programmet ifraga.

Om det ar ett nytt svetsobjekt, maste man prova ut ett program med tider, stromvarden
och tryck. Man kan utga fran tidigare uppgjorda program fér liknande svetsobjekt eller an-
vanda personlig erfarenhet med tanke pa materialets tjocklek, antal vartor (vid pressvets-
ning) etc. En allman regel ar att man bor anvanda korta stromtider, hog strom och hog
elektrodkraft. Detta bidrar till god svetshallfasthet och lang livslangd hos elektroderna.

Det ar viktigt att man stéller in en forsta anlaggningstid, som ar sa lang att elektroderna
hinner att komma i kontakt med arbetsstycket, innan svetskraften appliceras.

Val av manoverfunktioner

Det ar viktigt att man fére start av svetsning kontrollerar installningen av
FOOT-OFF-HAND-valjaren. 2-handstart ar standard pa pressvetsmaskiner
och ar ur sakerhetssynpunkt att rekommendera.

Genom att anvanda fotstrombrytare, som ar standard pa punktsvetsmaskiner,
kan man med SINGLE-AUTOMATIC-valjaren stalla in repetering. Valjaren skall
da stailage

AUTOMATIC. Maskinen repeterar da svetscykeln efter den installda Tryckpausen
(INTERVAL) anda tills startkontakten bryts upp. Om man dnskar att svetsa endast

en punkt at gangen, staller man valjaren i lage SINGLE. Svetscykeln repeteras da

inte, aven om startkontakten forblir sluten. Varje svetscykel maste startas med en ny tryck-
ning pa fotstrémbrytaren.

Med WELD/NO WELD-valjaren i lage NO WELD kan man genomféra en operations-
cykel utan svetsstrom. Vid svetsning skall valjaren sté i lage WELD.



UNDERHALL

UNDERHALL
Regelbundet underhall

Det regelbundna underhallet maste utféras av utbildad reparator.

Elektrodarmar, elektrodhallare, fixturfastplattor, fast och bdjliga sekundarledare samt
bultar skall var val fastsatta och tilldragna.

Avlagsna oxider fran forbindningar i sekundarkretsen med mycket fin smargelduk.
Tappa av kondensvatten fran luftfiltret och eventuell trycktank.

Kolvstangen smdrjes minst en gang var 6.manad med nagra droppar olja. Fére smorj-
ningen, ta bort skruven pa cylinderfastet.

Smorj styrningen for den rorliga elektroden med fett.
Kontrollera styrningens spel och justera vid behov.

Kontrollera kalibreringen av manometrarna.

Hall maskinen ren fran smuts och metallpartiklar, som dras till maskinen p.g.a. det mag-
netiska falt, som uppstar vid svetsningen.

Kontrollera att jordningen av maskinen ar i gott skick.

Kontrollera funktionen hos sakerhetsanordningarna (nédstoppet, 2-handstarten).
Kontrollera att kylvatten cirkulerar och i tillracklig mangd.

Kontrollera natanslutningskabeln, luft- och vattenslangarna och deras anslutningar.

Kontrollera att likriktardioderna ar ratt forspanda. Forspanningen ar korrekt om knappen
7/701 (se bilden nedan) utan anstrangning kan vridas for hand. Eliminering av eventu-
ellt spel eller justering av forspanningstrycket gérs med skruvarna 7/702 och en in-
sexnyckel. Tillse att fixeringsplattorna ar parallella.
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— qéﬁ @ fel och maskinfel
/ ; @ Kontrollen maste ut-
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/LJ 7702 A. Vid férsémrat
svetsresultat,
“J:L kontrollera:

. att spanningsfallet under svetsning inte dverskrider 15%.
A2.

att anslutningen av natspanningskabeln ar felfri samt att kabelarean 6verensstammer
med anvisningarna i den tekniska specifikationen.

att elektroderna ar i gott skick. Elektroderna kan vara forslitna eller oxiderade. Vid
punktsvetsning galler att kontaktdiametern skall vara avpassad till det arbetsstycke,
som svetsas.

att kylvatten i erforderlig mangd passerar genom kylkanalerna.

att det lufttryck, som visas pa manometrarna, éverensstammer med det, som fast-
stallts genom provsvetsning och som antecknats i protokollet.

att manometrarna ar felfria.

Om maskinen har stoppat eller stoppar under svetsning, kontrollera:

. att spanning finns framme vid maskinen. (Lysdioden ON ar tand).
B2.
B3.
B4.
BS.
B6.
B7.

att spanningsfallet under svetsning inte dverskrider 25%.

att startkommandot gar fram.

att lysdioden CURRENT tands och lyser under hela svetstiden.
att anslutningarna péa kretskortet i styrutrustningen ar felfria.
att strombrytare ar tillslagna och inte ar skadade.

att det inte forekommer nagra I6sa eller avbrutna kablar.

Pa kraftdelens panel finns ett antal lysdioder. Nar lysdioderna A, B, C tands anges att
tandsignal gar fram till tandmodulen. Nar lysdioderna E, F, G tands anges att vaxelstrom-
mens plus- och minusvagor levereras till de tre transformatorerna. Under svetstiden skall
alla lysdioderna lysa samtidigt.

Lysdioderna i kraftdelens panel kan vara placerade enligt endera av de tva nedanstaende
figurerna.



FELSOKNING

FEL

Lysdioden ON i styrutrust-
ningen lyser inte.

MOJLIG ORSAK

Ingen spanning till maski-
nen.

FELSOKNING

FORSLAG TILL ATGARD

Kontrollera att huvudstrom-
brytaren pa kraftdelens
panel ar tillslagen, att det
finns spanning pa alla tre
faserna och att alla forbind-
ningar ar utférda.

Overelektroden gar ner, nar
fotstrombrytaren sluts, men
svetsning sker inte.
Overelektroden gar upp
igen, nar man slapper upp
fotstrdmbrytaren.

Ingen eller otillracklig
vattencirkulation. Lysdioden
FLUX pa kretskortet lyser.

Undersok anledningen och
ratta till felet.

Endast den forsta brytaren,
START, i fotstrombrytaren
sluter, men inte den andra,
AUX. Lysdioden AUX lyser.
Temperaturen pa likriktaren
ar for hog. Darfor blockeras
svetsningen. Lysdioden
TERM pa kretskortet lyser.

Undersok kablarna i fot-
strombrytaren eller justera
mikrobrytaren.

UndersOk om arbetstakten
ar for hog vid det aktuella
effektuttaget eller forbattra
kylningen.

Ingen svetsstrom

Forsamrad svetsstrom

WELD/NO WELD-valjaren
starilage NO WELD.
Avbrott i nagon av de tre fa-
serna.

Stall valjaren i lage WELD.

Kontrollera att alla de nio
lysdioderna pa kraftdelens
panel lyser under hela
svetstiden. Nar lysdioderna
E, F, G lyser bekraftas att
vaxelstrom till de tre trans-
formatorerna gar fram. Om
en eller flera lysdioder inte
lyser, kontrollera att span-
ning finns pa alla faserna
och att forbindningarna ar
atdragna.

Ingen elektrodrorelse

Tryckluft saknas
For lagt svetstryck

For hogt mottryck

Las av manometrarna och
korrigera.

Avlases pa manometern
P4. Oka trycket med REG3.
Avlases pa manometern
P2. Minska trycket med
REG1.



FEL

Overelektroden gar ner
langsamt eller ryckigt.

For lag elektrodkraft

Den 6vre elektroden gar
ner men lyfter inte.

Alltfor varm svets eller
overhettade elektroder.

MOJLIG ORSAK

For lagt svetstryck

FELSOKNING

FORSLAG TILL ATGARD

Avlases pa P4. Oka nagot
litet med REG3.

For hogt mottryck

For lagt stalld tryckregulator
REG3

Mottrycket avlastas inte
fore svetsningen

Mottrycket P2 ar for lagt
stallt.

Strypventilen for lyftrorel-

sen ar for hart stalld.
Otillracklig kylning.

For hog svetsstrom.

For lang svetstid.

For lag elektrodkraft.

For lang eftervarmningstid

och/eller eftervarmnings-
strom.

Avlases pa P2. Minska na-
got litet med REG1.
Trcyket avlases pa P4. Oka
trycket med REG3.
Undersok ventilen EV2.
Kontrollera att lysdioden
EV2 pa anslutningsplinten
lyser under tiden som elek-
troden gar ner. Den skall
slockna vid start av svets-
ningen.

Avlases pa manometern
P2. Oka mottrycket med
REG1.

Justera strypventilens in-
stallning.

Kontrollera att kylvatten cir-
kulerar och i tillracklig
mangd. Tillse ocksa att det
ingadende vattnet ar kallt.
Se dver installda svetsdata.
Minska strommen.

Se oOver installda svetsdata.
Minska svetstiden.

Oka svetskraften och/eller
smideskraften.

Se dver installda svetsdata.
Justera.



TILLBEHOR OCH RESERVDELAR

TILLBEHOR OCH RESERVDELAR

Vid bestallning av reservdelar maste alltid anges:

- maskintyp

- maskinnummer

- tillverkningsar

- anslutningsspanning och frekvens



