MOTSTANDSSVETS
MASKIN

TYP 8095

Punktsvetsutrustning for bilkarossreparationer

Installations- och bruksanvisning
Ratt till andring av specifikationer utan avisering férbehalls
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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

i Hall ansiktet borta fran svetsen
. Ventilera och sug ut svetsroken 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 hérselskador

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

RISK FOR BRANNSKADOR

M Anvand skyddsutrustning och hanteringshjalpmedel

MAGNETFALT - Kan ge hilsoskador

. Starka magnetfélt vid motstandssvetsning kan férorsaka driftstorningar pa pacemaker eller liknande medicinsk
elektronisk apparatur

. Sakerhetsavstand ca 10 meter

BRANDFARA

M 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

behdrig personal, som foljer alla de instruktioner,som finns i kapitlet

For att sdkerheten skall garanteras maste svetsmaskinen installeras av
A INSTALLATION.

Underhall och reparation av svetsmaskinen maste utforas i enlighet med de
sakerhetsinstruktioner, som finns i kapitlet UNDERHALL. Speciellt bor observeras att
underhall pa och utbyte av elektroder skall géras forst sedan tryckluften stangts av och
maskinen gjorts spanningslos.

Svetsmaskinen skall betjanas av utbildad personal. Under alla forhallanden bor
personer som anvander maskinen vara medvetna om majliga risker samt ha last
och forstatt denna skotselinstruktion.

Endast auktoriserad personal kan stalla in svetsmaskinen. Installningarna paverkar den
operativa sakerheten i sa hog grad, att de maste utféras av utbildad personal.

Instruktionen i kapitlet SVETSNING skall féljas noggrant.
Endast en operator far vid ett och samma tillfalle arbeta vid maskinen.
Tilltrade till arbetsplatsen ar férbehallen maskinoperatéren endast.

klamskador pa armar, hander och fingrar p.g.a. maskinens rorliga delar
d.v.s. elektroder, elektrodhallare, fixturplattor, verktyg, etc. Av denna
anledning ar det nodvandigt att fasta storsta uppmarksamhet vid de
instruktioner som ges i denna skotselinstruktion, speciellt foljande:

: Den storsta risken vid arbete med svetsmaskinen utgor risken for

* Undvik att arbeta med handerna i narheten av rorliga delar.

» Anvand tanger eller andra verktyg for att Iagga in arbetsstyckena och pa sa satt halla
handerna borta fran rorliga maskindelar.

Bryt spanningen till maskinen omedelbart, om vattenlackage uppstar, som kan tranga in i
maskinen.

Observera att denna typ av maskiner ger upphov till starka magnetfalt, som drar
till sig magnetiska metallbitar och kan skada klockor och magnetkort. Eftersom
magnetfilten kan paverka pacemakers, bor anvdandare av sadana konsultera sin
lakare, innan man gar i narheten av svetsplatsen.

Personalen maste bara bade skyddsglasogon och handskar. Undvik att bara
ringar, klockor och klader med metallknappar och metallbeslag.

Operatoren skall ocksa bara skydd mot eventuellt svetssprut.

Svetsplatsen och omradet intill skall hallas fri fran brannbart material. Om det material
som svetsas genererar rok skall rokutsugare installeras.

Utoéver den information, som lamnats i det har kapitlet, galler att alltid lyda de lagar, som
utfardats.
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INLEDNING
INLEDNING

Allmanna anvisningar

Fdljande allmanna anvisningar bor lasas omsorgsfullt fore installationen och
igangkorningen av svetsmaskinen.

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

A Installations- och bruksanvisningen adresseras till den ansvarige verkstads-

A Denna svetsmaskin har konstruerats for bilkarossreparationer:

Punktsvetsning av platar

Platriktning med hjalp av pasvetsade stift eller brickor
Lokal motstandsvarmning av plat med kolelektrod

» Pa svetsning av skruvar eller nitar

Svetsmaskinen far inte anvandas for andra andamal t.ex. varmning (d.v.s. annan
varmning, &n som namnts ovan) eller som ett mekaniskt verktyg, da man utnyttjar
elektrodkraften. Svetsmaskinen ar avsedd att anvandas av en operatér och med de
mandverorgan, som maskinen ar utrustad med.

A Varje forandring av maskinen, dven sma sadana, ar forbjuden, 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 for

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.

Symboler pa svetsmaskinen och i bruksanvisningen

VARNING! Klamrisk

A VARNING! Detta avsnitt innehaller viktig sakerhetsinformation



INLEDNING
Standard tillbehor

Med svetsmaskinen levereras foljande standard tillbehdr, art. nr 70487:

1 - Sats insexnycklar 3, 4, 8 mm

1 - Fast nyckel 17 mm

1 - Bruksanvisning for svetsvakten

1 - Bruksanvisning for svetsmaskinen jamte reservdelsforteckning
2 - 1 liter. Eco Permanent AGIP

Kontrollera att leveransen innehaller ovannamnda tillbehér. Om inte, underratta
leverantoren omedelbart






TEKNISK BESKRIVNING

TEKNISK BESKRIVNING

Elektriska data

Anslutningsspanning/frekvens V/Hz 400/50
Markeffekt vid 50% int. kVA 10
Max. svetseffekt kVA 50
Sekundar kortslutningsstrom kKA 8
Svetsstrom vid svetsning av stal 1+1 mm kA 6,4
Sekundar termisk strom vid 100% intermittens (l100) KA 0,88
Sekundar tomgangsspanning V 8
Sakringar A 35
Sakringar (troga) A 25
Area, anslutningskablar for L=15 m * mm? 6
Area, anslutningskablar for L=25 m * mm? 16
Lastbrytare med termisk utlosning A 40
Temperaturklass F
Skyddsklass IP 21

* Beraknad for 4% spéanningsfall i anslutningskablarna.

Ljudniva dB (A) <70
Vibrationer mms? 6,5
Matvillkor
arbetsslag mm 13
svetstid perioder 5
svetsstrom Ka 48
arbetstakt svetsar/minut 12

Luftmanovrerad svetstang typ 8660

vid 6 bar 90
Elektrodkraft daN

vid 8 bar 120
Armlangd L=mm 105
Arbetsslag mm 13
Max. 6ppningsslag mm 35
Max. lufttryck bar 8
Min. slangdimension (D)) mm 6
Luftforbrukning for 1000 svetspunkter normalliter 800
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Svetssystem 8095

SP VP Artikelnummer Beskrivning

o] o] 3491 Handmandvrerad svetstang med elektrodarmar 7301,
L=105 mm, elektroder 5740, kablar L=1800 mm, 150 mm?

X o] 8075 Stotsvetsverktyg med kabel 120 mm?, L=2000 mm

X o] 3469 Returkabel med klamma L=2000 mm

X o] 7639 Forbrukningsdelar fér en punktsvetstang

X o] 7640 Slagverktyg for utdragning av platbuckla

X o] 70487 Standardtillbehor

o] o] 7316* Elektrodarmar for svetsning i stankskarmar

o o] 7309* Elektrodarmar 480 mm med stor 6ppning

o o] 3696 Handmandvrerad svetstang av C-typ med kablar

o} o] 8657 Luftmandvrerad punktsvetstang av C-typ med vattenkylda
elektrodarmar 9652

o] 7311 Elektrodarmar 330 mm med stor 6ppning

X o] 8660 Vattenkyld luftmandvrerad svetstang, 6ppningsslag, med

arm 8641 och kablar L=2000 mm, 150 mm?2
o] 8640* Vattenkylda elektrodarmar 350 mm med stor 6ppning

X o] 8641~ Vattenkylda elektrodarmar 150 mm

X o] 8642* Vattenkylda elektrodarmar 350 mm med liten éppning

X o] 8643* Vattenkylda elektrodarmar

X o] 8644~ Vattenkylda elektrodarmar 350 mm

o] o] 8645* Vattenkylda elektrodarmar 550 mm

X o] 8646* Vattenkylda elektrodarmar 250 mm

o] o] 7301* Elektrodarmar L=105 mm med elektrodhattar

o] o] 7302* Elektrodarmar L=230 mm med elektrodhattar

o] o] 7303* Elektrodarmar L=330 mm med elektrodhattar

o] o] 7304* Elektrodarmar L=480 mm med elektrodhattar

o} o] 7307* Elektrodarmar L=330 mm med elektrodhattar och liten
Oppning

o] o] 7313* Elektrodarmar 230 mm

SP: Standard luftmandvrerad version

VP: Kundanpassad version
X:
o:

*.

Standardutrustning

Pa begaran

Se avbildningar pa nasta sida



TEKNISK BESKRIVNING

Art. 7301 L=105 mm ¢ ) ?
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Ratt till andring utan avisering forbehalls.
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Maskinens dimensioner och vikt

1280
1500,

Emballagets dimensioner: 1200x900x650 mm
Nettovikt: 125 kg
Bruttovikit: 140 kg

Komplett flyttbar punktsvetsstation

Svetsmaskinen ar konstruerad for reparationssvetsning pa bilkarosser. Den skall
placeras pa ett jamnt underlag och skall betjanas av en operatér. Utlaggning av elkablar
och luftslangar skall géras med gott omdome, sa att dessa inte skadas och medféra fara.
Maskinen &r inte avsedd for produktionssvetsning.

Hjul med bromsanordning

10



TEKNISK BESKRIVNING

Fig.2

3

T

—
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Neeme

1. Huvudstrombrytare

2. Svetsvakt TE 95

3. Mandverkabeluttag for svetsprogram 2
4. Manoverkabeluttag for svetsprogram 1
5. Anslutning for svetstanger

For att rationalisera svetsarbetet har svetsmaskinen konstruerats sa att tva svetsverktyg
kan anslutas samtidigt till kabelanslutningarna (5), t.ex. en tang typ 3491 och ett stot-

svetsverktyg typ 8075. Mandverkabeln for svetstangen 3491 skall kopplas till uttaget 4,
medan mandverkabeln for stdtsvetsverktyget 8075 skall kopplas till uttaget 3.

A Endast ett verktyg far anvandas vid ett och samma tillfalle.
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INSTALLATION

INSTALLATION

Foljande anvisningar bor lasas omsorgsfullt av den personal som skall transportera och
installera svetsmaskinen.

Platsen for installationen
Uppstallningsplatsen skall uppfylla féljande villkor:

» Svetsmaskinen skall monteras inomhus. Maskinen ar inte avsedd for uppstalining
utomhus.

» Rumstemperaturen skall vara mellan 0 och 40°C. (Om kylvattnet avliagsnas kan
maskinen lagras vid en temperatur av lagst minus 20°C); Max. héjd 1000 m dver havet.

» Uppstallningsplatsen skall vara val ventilerad. Luften skall vara fri fran damm, anga och
syrautslapp.

» Arbetsplatsen maste vara fri fran brannbart material, eftersom svetsprocessen kan ge
upphov till sprut av smalt metall.

» Arbetsplatsen skall vara upplyst pa ett tillfredsstallande satt med tanke pa det arbete
som skall utforas.

» Svetsmaskinen skall monteras pa ett jamnt underlag (jamnt golv).

Om maskinen anvands for svetsning som fororsakar rokutveckling, maste en lamplig
anordning for rokutsugning installeras.

Uppackning och transport

Vid mottagandet av maskinen kontrollera att emballaget ar oskadat. Meddela eventuella
skador till ansvarig férman. Eventuella skador pa emballaget kan signalera att innehallet
ocksa kan vara skadat. Avlagsna emballaget och inspektera svetsmaskinen visuellt.
Kontrollera att svetsmaskinen ar utrustad med alla standardtillbehér. Om nagot eller
nagra av tillbehoren saknas, underratta tillverkaren omedelbart. Allt packningsmaterial
skall avlagsnas enligt gallande miljoskyddsbestammelser.



INSTALLATION

Installation och anslutning

Elektrisk installation

Svetsmaskinen skall installeras i en industrilokal. Problem kan annars uppsta p.g.a.
elektromagnetiska storningar. Den elektriska installationen maste utféras av behorig
elektriker, som ar insatt i gallande sakerhetsbestammelser.

Eftersom denna svetsmaskin tillverkas for olika anslutningsspénningar, ar det fére
inkopplingen viktigt att kontrollera att anslutningsspénningen péa platsen éverensstdmmer
med den spdnning som anges pa maskinens markskyit.

Uppgifter om anslutningskablarnas tvarsnitt for tva olika kabellangder framgar av tabellen
under Elektriska data. | samma tabell anges ocksa sakringsstorleken. Sékringarna skall
vara troéga.

For att underlatta underhallet av maskinen rekommenderas, att en franskiljare installeras
speciellt for maskinen.

Maskinen ar inte omkopplingsbar for olika spanningar. Om det blir nédvandigt att byta till
annan spanning, bor maskinleverantéren konsulteras for utbyte av spanningsberoende
delar.

Anslutning av tryckluft

Svetsmaskinen skall anslutas till ett tryckluftsystem eller en kompressor som garanterar
tillférsel av torr, kyld luft med ett maximalt tryck och i den mangd, som anges under
Tryckluftsuppgifter. Observera anslutningsslangens min. diameter, som anges i samma
avsnitt.

Om ledningstrycket varierar mycket ar det tillradligt att installera en trycktank nara
svetsmaskinen. Tanken bor ha en kapacitet av minst 25 liter och vara utrustad med en
backventil pa inloppssidan.

Maskinen ar forsedd med ett filter/vattenavskiljare, art. nummer 70545, som illustreras
under RESERVDELAR langre fram i instruktionsmanualen. Vattnet skall avlagsnas med
jamna mellanrum.

Kylvatten

Vagnen, som maskinen ar uppbyggd pa, ar samtidigt en tank for kylvatten. Hall i de 2
liter AGIP Eco Permanentvatska i tanken och fyll den darefter med vatten.

Vid igangkoérningen med svetstangen skall man efter 10 svetspunkter kontrollera, att
kylvattnet gar tillbaka till tanken. Kontrollen gérs vid den genomskinliga huven ovanpa
tanken. Cirkulationspumpen pumpar ungefar 150 cm? for varje svetsoperation.



SVETSVAKT TE 95

SVETSVAKT TE 95

TE 95 ar en mikroprocessorstyrd svetsvakt for punktsvetsmaskiner for reparation av
bilkarosser. Svetsmaskinen utgors av en punktsvetstang, som ar kabelansluten till en
separat transformator. TE 95 styr maskinens funktion, deltiderna i arbetsprogrammet
samt svetsstrommen via tyristorer. Till skillnad fran en standardsvetsvakt kan
svetsvakten TE 95 anvandas for bade punktsvetstanger och s.k. stoétsvetsverktyg.

Nar den ar installd for svetsning med stétsvetsverktyg kan motstandsuppvarmning ske.
TE 95 kan anvandas bade for handmandvrerade och tryckluftsmandvrerade svetstanger.
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Allman beskrivn

ing

* Synkron tyristortandning.

* Reglering av svetsstrommen genom andring av tandningsvinkeln pa tyristorerna.

* Enkel programmering med fyra tryckknappar.

o Fordrdjd tandning av den férsta halvvagen.

» Styrning av elektrisk ventil med 24 V likstromsspole och 7,2 W effektbehov.
Ventilutgangen ar skyddad mot kortslutning.

FUNKTIONER | ARBETSPROGRAMMET FOR PUNKTSVETSTANGER
» Slope- och pulsningsfunktioner.
» Stromberoende svetstid - automatisk kompensation for sekundarstrommen vid

svetsning av oxiderad plat och trad.
» Mojlighet att koppla ur sjalvhallning av startkretsen for pedalmandévrerade maskiner.

FUNKTIONER | ARBETSPROGRAMMET FOR STOTSVETSVERKTYG
 Instéllning av svetstid och svetsstrom oberoende av motsvarande installningar for

svetsning med

punktsvetstang.

» Mogjlighet till punktvarmning.



SVETSVAKT TE 95

Programmering av svetsvakten

Omedelbart efter tillslag av spanningen visas programversionen. Efter nagra sekunder ar
TE 95 klar for antingen programmering eller svetsning. Svetsvakten programmeras
genom installning av alla de parametrar formar arbetsprogrammet. Valj parametrarna en
efter en och stall in 6nskade varden. Utforlig beskrivning finns i avsnittet Beskrivning av
parametrarna.

Parametrarna ar markerade med internationella symboler till vanster pa
programmeringstablan. Det finns en signallampa i anslutning till varje parameter. Valj
parameter med tryckknapparna 4 och (v . Signallampan tands da for den valda
parametern och parametervardet visas pa displayen.

Okning av en parameters varde gérs med (+ -knappen och minskning med [~ -knappen.
Det nya vardet visas pa displayen. De mdgjliga installningsomradena for de olika
parametrarna framgar av nedanstaende tabell.

Parameter Installnings-
omrade
Parametrar fér punktsvetstang
Anlaggningstid 1-50 per.
Slope 0-29 per.
Svetstid* 1-65 per.
Svetsstrom 1-99%
Impulspaus 1-50 per.
Antal impulser 0-9
Halltid 1-50 per.
Kompensation till/fran 00-01
Svetsning till/fran 00-01
Parametrar for stoétsvetsverktyg
Svetstid 1-50 per.
Svetsstrom 1-99%
Varmning till/fran 00-01

Observera foljande med avseende pa programmeringen:

« Om strémpulsning har stéllts in, d.v.s. ANTAL STROMPULSER (IMPULSE NUMBER)
ar 1 eller storre, sa skall svetstiden inte stallas in pa hogre varde an 25 perioder. Om
en langre svetstid stalls in, sa erhalls felsignalen E2. (Se Felmeddelande).

Pa det har sattet programmeras parametrarnas varden. Observera att ingen knapp
behdver tryckas in for att bekrafta det inmatade vardet, eftersom detta lagras
automatiskt. Nar programmeringen ar klar, ar maskinen darfor fardig for svetsning.



SVETSVAKT TE 95

Med funktionen SVETSNING TILL/FRAN (WELD/NO WELD), kan man vélja att kéra ett
provforlopp med eller utan svetsstrom. Under arbetsforloppet kommer strommens varde
att visas pa displayen.

Tekniska data

Anslutningsspanning pa elektronikkretsen: 24 \V/~ +10%/-20%, 50/60 Hz
Effektforbrukning: 7 VAivila, 21 VA vid svetsning
Arbetstemperatur: 5-40°C

Beskrivning av arbetsprogrammet

Arbetsprogrammet fér en svetstang, som utférs med TE 95 genom att starta med
startkontakten START1 ar olikt arbetsprogrammet for stotsvetsverktyget, som startas
med STARTZ2. Arbetsprogrammet beskrivs genom de installda parametrarna. Dessa
parametrar anger de tider och strominstallningar, som karakteriserar arbetsprogrammet,
nar det genomfors i en foljd. De foljande diagrammen visar den ordningsfoljd, i vilken de
programmerade funktionerna utférs for de tva arbetsprogrammen.
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Symbolerna finns med i det féljande avsnittet Beskrivning av parametrarna. Av
sakerhetsskal kan mikroprocessorn inte starta ett arbetsforlopp om startkontakten skulle
vara sluten, nar spanningen slas till. Startkretsen maste forst brytas. Darefter kan en ny
startmanover goras.
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Ett mycket kort stromavbrott eller ett stort spanningsfall under svetsférloppet andrar inte
svetsvaktens funktion, men stoppar maskinen. Om maskinen stoppar av denna
anledning, sa skall spanningen brytas och darefter slas till igen

Stromberoende svetstid - kompensation av sekundarstrommen

Da svetsvakten TE 95 anvands i férening med en svetstang, erbjuder den majligheten
att gora svetstiden beroende av svetsstrommen, om det forekommer férorenande
belaggning sasom valshud eller rost pa platytorna, vilket till en borjan helt eller delvis
blockerar stromgenomgangen.
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Detta forutsatter att svetsmaskinen ar utrustad med en stromspole i sekundarkretsen.
Om en strom lagre an 1500-2000 A (installd av maskintillverkaren) registreras, forlangs
svetstiden automatiskt till 99 perioder.

Om svetsstrommen fortfarande efter 99 perioder inte har kommit upp till den ovan
angivna stromgransen, visas felmeddelande E4 pa displayen. Detta blockerar funktionen
hos svetsmaskinen. Foér att aterstalla funktionen tryck pa en trycknapp.

Fordrojd tandning av den forsta halvvagen

Den vaxelstrom som utgor svetsstrommen har en viss efterslapning i relation till den
patryckta vaxelspanningen. Strommen vaxlar alltsa riktning nagot senare an spanningen.
| en motstandssvetsmaskin ar inkopplingen av den forsta halvvagen speciellt viktig for att
undvika en oonskad inkopplingsstromstot, vilket intraffar om strommen kopplas in for
tidigt i forhallande till det 6gonblick, da spanningen vaxlar riktning.

Ju tidigare inkopplingen sker desto storre blir storningen.

TE 95 ar utrustad sa att tidpunkten fér inkopplingen av den férsta halvvagen kan
justeras. Da den ar installerad pa en svetsmaskin har tidpunkten for inkopplingen
(fordrdjningen) gjorts fore leveransen.

Om justering blir n6dvandig skall forst bada tryckknapparna (&’ och (V. samtidigt tryckas in
under c:a en sekund. Signallampan CURRENT blinkar och displayen visar det aktuella
vardet. Installningen gors med tryckknapparna (+ och (~. Vardet kan stallas in fran 35 till
99. Nar programmeringen ar klar tryck pa endera 4 eller (v.

Beskrivning av parametrarna
Alla tidsparametrar uttrycks i perioder av vaxelstrommen.

1 period vid 50 Hz = 20 ms (0,02 sekunder)
1 period vid 60 Hz = 16,66 ms (0.0166 sekunder)

Beskrivning av parametrarna for arbetsprogram fér svetstang (Vit farg)
ANLAGGNINGSTID (SQUEEZE)

Anlaggningstid anvands endast i samband med luftmandévrerade
svetstanger. Anlaggningstiden ar tiden mellan de égonblick, da den
elektriska luftventilen aktiveras och tillslaget av svetsstrommen. Den
installda tiden skall vara tillrackligt lang, sa att elektroderna hinner att ga
ihop och att elektrodkraften uppnar fullt installt varde, innan
svetsstrommen kopplas in. For kort anlaggningstid férorsakar
gnistbildning mellan elektroderna och arbetsstycket vid borjan av
svetsoperationen. Detta leder till ojamn svetskvalitet.

Om startkontakten 6ppnas under anlaggningstiden avbryts
arbetsforloppet. Vid svetsning med handmandévrerad tang, stall
anlaggningstiden pa 01 for att fa kortaste arbetscykel.

SLOPE

Under slope-tiden Okas svetsstrommen fran minimivardet till det
programmerade vardet pad SVETSSTROM. Stromstegringstakten
beraknas automatiskt av mikroprocessorn.
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SVETSTID (WELD TIME)

Svetstiden ar den tid, under vilken strdm passerar genom
kontaktpunkten. Strommens varde programmeras som parametern
SVETSSTROM. Nar svetsvakten &r installd fér strompulsning ar
svetstiden lika med tiden for varje strdmpuls. Den maximala tiden for en
strompuls ar 25 perioder.

SVETSSTROM (CURRENT)

Svetsstrommens varde uttrycks i procent och ar installbart mellan
1% och 99%.

IMPULSPAUS (COLD)

Parametern IMPULSPAUS stalls in da man énskar svetsa med
strompulser. Impulspausen ar tiden mellan tva pa varandra féljande
strompulser.

ANTAL IMPULSER (IMPULSE NUMBER)

Antalet stromimpulser stalls in, om man finner det nddvandigt att varma
upp svetsstallet i steg med pulsad strom. Langden pa varje enskild impuls
stalls in som SVETSTID. Funktionen kopplas bort genom att satta
parametern till 0.

HALLTID (HOLD)

Halltid anvands endast i samband med luftmandvrerad svetstang. Under
halltiden kvarstar elektrodkraften efter att svetsstrommen har brutits.
Svetsstallet kyls alltsa under tryck och darigenom férhindras att
svetsforbindningen bryts upp.

Vid svetsning med handmandvrerad tang, stall halltiden pa 01 for att
erhalla kortaste arbetscykeln.

KOMPENSATION TILL/FRAN (COMP. OFF/COMP. ON)

Genom att valja parameterinstaliningen 01 kommer svetstiden att bli
strdomberoende. Svetstiden forlangs automatiskt for att kompensera att
svetsstrommen p.g.a. orent material inte nar upp till det férinstallda
vardet. Signallampan lyser vid installningen 01.

Om parameterinstaliningen 00 valjs blir svetstiden alltid den som har
stallts in.
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Beskrivning av parametrarna for arbetsprogram for stotsvetsverktyg (Gul farg)

<

2

N
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SVETSTID (WELD TIME)

Svetstiden ar den tid, under vilken strom passerar genom
kontaktpunkten. Strommens varde programmeras som parametern
SVETSSTROM.

SVETSSTROM (CURRENT)

Svetsstrommens varde uttrycks i procent och ar installbart mellan 1% och
99%.

PUNKTVARMNING (HEATING)

Genom att valja parametern 01 kopplas varmningsfunktionen in. Da
levererar maskinen strom enligt det installda vardet (CURRENT) upp till 4
sekunder, om startkontakten ar sluten. Gransen 4 sekunder ar satt av
sakerhetsskal. Om inte tillrackligt hog temperatur uppnas, éppna och slut
kontakten pa nytt fér att upprepa forloppet. Under varmningen lyser
motsvarande lysdiod.

SVETSSTROM TILL/FRAN (WELD/NO WELD)

Genom att valja parameterinstallningen 01 genomfér svetsmaskinen en
komplett operation med svetsstrom. Omvant, om installningen 00
anvands, sa genomfdrs en operation med alla tidsinstallda parametrar,
dock utan svetsstréom. Vid SVETSSTROM TILL lyser motsvarande
lysdiod.
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Signallampor pa kontrollpanelen

U

ON Indikerar att natspanningen ar tillslagen
START 1 D <> Indikerar att startkontakten pa svetstang har slutits
START 2 Indikerar att startkontakten pa stétsvetsverktyg har
D @ slutits
Indikerar att arbetsprogrammet stoppats, innan
AUX ] svetstiden borjat. Det kan bero pa att tryckvakt pa
C svetstangen blockerar arbetsprogrammet.
CURRENT o Indikerar att svetsvakten ger styrsignal till
IR tyristorkontaktorn
SOLENOID Indikerar att magnetventilen ar mandévrerad

VALVE

T H



Felmeddelanden

MEDDELANDE

ORSAK
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ATGARD

Vardet pa en lagrad parameter
Overskrider de forinstallda
granserna. Detta kan bero pa
forlust av data pa grund av
stérningar eller felfunktion.

Svetstiden vid strompulsning ar
installd pa hogre varde an 25
perioder, vilket inte medges.

Den totala svetstiden vid
svetsning med impulser (Svetstid
x Antal strémpulser) ar langre an
150 perioder. Med risk for
overhettning skall detta varde
inte dverskridas.

Funktionen Strémberoende
svetstid ar inkopplad och
svetsvakten har férlangt
svetstiden till det maximala
vardet 99 perioder.
Svetsstrommen har inte kommit
upp till det installda lagsta
vardet.

Tryck pa en tryckknapp for att ta
bort felmeddelandet. Kontrollera
alla installningsvarden och
korrigera dem om ndédvandigt.
Om felet aterkommer, begar
hjalp fran ESAB:s
serviceavdelning.

Tryck pa en tryckknapp for att
ta bort felmeddelandet. Stall in
svetstiden pa ett varde som ar
kortare eller lika med 25
perioder.

Tryck pa en tryckknapp for att
ta bort felmeddelandet. Minska
svetstiden eller antalet impulser
sa att den totala svetstiden blir
kortare an eller lika med 150
perioder.

Tryck pa en tryckknapp for att
ta bort felmeddelandet. Innan
svetsningen aterupptas
kontrollera arbetsstyckena.

Om dessa ar alltfér oxiderade
maste de rengoras.
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Handmanodvrerad svetstang,
artikelnummer 3491

Inkoppling av svetskablarna

Kablarna 47 kopplas in till anslutningen 5 pa svetsmaskinen.

Justering av elektroderna

Med arbetsstycket (platarna) fastspant mellan elektroderna skall armarna C vara
parallella. Elektroderna A skall vara i linje med varandra. Om inte sa ar fallet, kan
armarna forskjutas max. 6 mm i héllarna. Se fig.4 langre fram i instruktionsmanualen.

For att justera elektrodhallarna, lossa pa lasskruven B pa armarna med 12 mm
elektroder (artikelnummer 7301, 7302, 7303 och 7304).

Elektrodernas kontaktdiameter ar viktig for svetskvaliteten och skall anpassas till plat-
tjockleken. Se fig.6. De varden pa kontaktdiameter, som anges i Svetsdatatabellen skall
inte Overskridas, eftersom detta kan fororsaka dverhettning eller ofullstandig svets
(klibbning).

Om det kravs minsta mojlig intryckning i platen eller om platar med olika tjocklek skall
svetsas, kan elektroderna justeras med en finhuggen fil. Se fig.7.

SOSTITUZIONE ELETTRODI
ELECTRODES REPLACFMENT
REMPLACEMENT ELECTRODES
SUBSTITUCION ELECTRODGS

A - Elektroder 18 - Elektrodkraftinstallning

B - Lasskruv for elektrodhallare 24 - Startkontakt for svetsvakten

C - Elektrodarmar 25 - Manoverarm for elektrodrorelse/-kraft
E - Instéllningsskala for elektrodkraft 38 - Skruv for svetskablar

S - Sammanlagda plattjockleken 43 - Hallare for fast elektrodarm

9 - Hallare for rorlig elektrodarm 47 - Svetskabel

17 - Visare for elektrodkraften 48 - Manoverkabel
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Installning av elektrodkraften

Installning av elektrodkraften gors pa féljande satt:

1. Bryt spanningen med 2. Lossa skruven 18 med 3. Tryck ner manover

huvud strombrytare. en 5 mm insexnyckel. armen 25, tills start
Se fig.2. kontakten 24 paverkas.

)  S—
@ ) :a ;—JS mm
E \
4. Lossa ytterligare pa 5. Placera platarna mellan 6. Vrid skruven 18 med
skruven 18, sa att det blir elektroderna sols, tills elektroderna

ett avstand av nagra fa
mm mellan elektroderna

\@)@ i~ P
& i

sluter om platarna

7. Hall fast skruven 18 och 8. Slapp upp mandver- 9. Svetstangen ar nu klar for
vridvisaren till 0. armen 25och vrid start. Vrid om huvud-
skruven 18, till visaren17 strombrytaren.
star pa den 6nskade
elektrodkraften.

Den utférda installningen kan nu anvandas om inte den sammanlagda plattjockleken
varierar mer an 1 mm eller att elektroderna har forslitits. Elektrodkraften stalls om enkelt
genom att flytta visaren med skruven 18.
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INSTALLNINGAR OCH JUSTERINGAR

Fig.7

Stotsvetsverktyg,
artikelnummer 8075

Inkoppling och placering av aterledarens klamma.

Kabeln pa stoétsvetsverktyget samt returkabeln, artikelnummer 3469, kopplas till
anslutningen 5 pa svetsmaskinen. Klamman pa returkabeln ansluts till bilkarossen nara
intill svetsstallet. Om avstandet mellan anslutningsstallet och svetsstallet varierar, kan
det bli nédvandigt att &ndra instaliningen pa svetsvakten. Ju stérre detta avstand ér,
desto hogre svetsstrém och langre svetstid erfordras.
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Med stotsvetsverktyget kan man utfora foljande:

A. Punktsvetsning fran en sida av platen

Max. plattjocklek mot elektroden ar 0,8 mm. Den bakomliggande platen far vara
tjockare. Platytorna vid svetsstallet skall alltid vara metalliskt rena.

Det basta resultatet erhalls om elektroden (F) ar i god kondition och om
kontaktdiametern ar max. 3,5 mm.

Placera alltid stotsvetsverktyget absolut vinkelratt mot den plat, som svetsas, pressa
kraftigt och tryck darefter in avtryckaren (G).
Se exemplet A.

B. Riktning av storre platdeformationer

Storre platdeformationer kan "dras ut” pa tva olika satt:

1. Svetsa fast ett stift (eller en bricka) och sla ut bucklan med slagverktyget, artikel.-
nummer 7640, enligt exemplet B.

2. Anvand den 3-uddiga stjarnan, artikelnummer 7676, enligt exemplet C.

C. Riktning av mindre platdeformationer

Mindre deformationer kan elimineras genom lokal punktuppvarmning.
Kopparelektroden ersatts med en kolelektrod. Exemplet D visar forfarandet.

Handmanovrerad svetstang av C-typ,

artikelnummer 3696

A - Elektroder

B - Maximal 6ppning mellan
elektroderna

C - Installning av slaglangd

D - Manéverarm

E - Startkontakt

F - Svetskablar

G - Mandverkabel

H - Mattet representerar for-
spanningen av tryck-
fijadern

L - Fast handtag
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Installning

Elektrodkraften &r mycket viktig for att fa ett bra svetsresultat. Instaliningen av
elektrodkraften gors i foljande ordning:

1) Bryt spanningen med brytaren 1 pa svetsmaskinen.

2a) For ihop elektroderna A genom att trycka ner armen D. Lossa lasmuttern C och
forlang eller forkorta plungen, tills mattet H ar lika med 30 mm. Dra &t lasmuttern. Ju
tjockare de sammanlagda platarna mellan elektroderna ar , desto storre blir
elektrodkraften, vilket ar en dnskad effekt. Se fig. C.

2b) Om den sammanlagda tjockleken av platarna avviker mycket, sa tryck fast platarna
mellan elektroderna och stall in H-mattet pa 42 mm enligt beskrivningen i avsnittet
2a.

3) Tryck ner armen D mot handtaget L. Kontrollera att detta aktiverar mikrobrytaren E.
Sefig. D

4) Koppla in spanningen med brytaren 1.
5) Stall in svetsparametrarna pa svetsvakten TE 95.

Se Exempel F.
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Luftmanoévrerad svetstang,
artikelnummer 8660 samt tryckregulator/elventil/filter-paket, artikelnummer 70545.

A - Elektroder

B - Spannanordning for
armar

C - Elektrodarmar

D - Valjare svetsstrom
till/fran

E - Startkontakt

F - Svetskablar

G - Mandéverkabel

H - Sékerhetsanordning

| - Kylvattenslangar

K - Reglage for den rorliga
armens hastighet

L - Manéveranordning for
Ooppningsslag

M - Anslutning for tryckluft

N - Tryckregulator

O - Manometer

P - Elventil

R - Luftanslutning till tang

S - Avtappning for kondens-
vatten

T - Kran for tryckluft

U - Anslutning till luftpump

V - Tryckluftanslutning

Installning av svetstangen 8660

Anslut kablarna F till anslutningen 5 och mandéverkabeln G till stickkontakten 4 pa
svetsmaskinen.

Med elektrodarmarna hoptryckta skall elektroderna métas pa samma linje. Om inte sa ar
fallet, kan endera eller bada armarna lossas i sina hallare och skjutas in eller ut max. 6
mm. Dra darefter fast armen (armarna) utan att rubba dess lage.

Elektrodernas kontaktdiameter ar viktig for svetsens kvalitet och skall anpassas till plat-
tjockleken. De varden pa kontaktdiametern, som anges i svetsdatatabellen bér inte
Overskridas, eftersom da finns risk for antingen 6verhettning eller felaktiga svetsar.

Om det kravs att intryckningen i platen blir liten, eller om platar med olika tjocklek skall
svetsas, bor elektroderna justeras med en finhuggen fil.

0777 078 001 9706 23



Punktsvetstang 8660 - Elektrodkraften som funktion av lufttrycket.

Tabell 1
Elektrodkraft, daN

Lufttryck Armlangd Armlangd Armlangd
bar L=105 mm L=230 mm L=330 mm

3 45 - -

4 60 25 -

4,5 75 42 31

5 90 51 38

6 105 60 44

6,5 120 68 50

24

Armlangd
L=480 mm

27
32
36
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Anslut till svetsmaskinen det svetsverktyg med armar och elektroder, som passar for det
aktuella arbetsstycket.

Stall in svetsparametrarna pa basis av erfarenhet, tabell 2, (Svetsdata) och féljande

Svetsexempel.
or ﬁ % £ v
E‘E N — l‘!"l BU_I_ %_I_ @ Dmscammemo Y
B¢ __/T v ] I.% ] B _—;_II gﬁgjﬁﬁfmm

Fig. 3A ®{@1l@||@l@ L ¢ | @ | Fig. 38 Fig. 3¢

» For den handmandvrerade eller den luftmandévrerade svetstangen stalls
svetsparametrarna in enligt schemat i fig. 3A.

» For stotsvetsverktyget stalls parametrarna in enligt 3B.

» Punktvarmningen stalls in enligt 3C.

Se ocksa kapitlet SVETSVAKT TE 95.

Svetsaren kan anvanda de tva anslutna verktygen véaxelvis. Motsvarande svetsprogram
valjs automatiskt, vilket sparar tid och forhindrar misstag.

VARNING!
Elektroderna i det verktyg, som inte anvands for tillfallet, maste hallas isar,

A sa att inte kortslutning intraffar.

Innan produktionssvetsningen startas bor svetsparametrarna (tid, strom,
tryck, elektroddiameter, etc.) verifieras genom provsvetsning.

Vid punktsvetsning anvands platstrimlor, vilka svetsas ihop med tva
svetspunkter med ett inbordes avstand (x) lika det som galler i produktionen.
Den forsta svetspunkten avlagsnas, medan den andra utsatts for
forstérande provning.

Svetspunkten ar godkand om ett dragprov lamnar ett hal i den ena platen.
Vid skjuvprov uppvisar en god svets en ren yta utan porer.
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De parametrar som kan andra pa forutsattningarna fér god svetskvalitet bor 6vervakas
under produktionen. Vid punktsvetsning bor elektroderna kontrolleras med avseende pa
eventuell oxidation och deformation. Kontaktytans diameter, som ar avpassad till det
aktuella arbetet, ar viktig. Da en luftmandvrerad svetstang anvands, bér man halla
uppmarksamheten pa eventuell minskning av lufttrycket, nagot som kan paverka
elektrodkraften och darmed férsamra svetskvaliteten.

Anvand aldrig nagon form av tatningspasta for att stoppa vattenlackage vid elektroderna.
Anvand daremot fett med hdg ledningsférmaga for att underlatta losstagandet av
elektroderna.

Tillse att platarna ar plana, sa att forutsattning for god kontakt garanteras.

Tabell 2 - Svetsdata

Arm- | Svets- | Stréom-  Elek- = Luft- Inst.  Svetsar
langd tid install- | trod-  tryck pa per tim.
* A * L ning kraft skala max.
& MAX 8 MAX E
. Svets-
l J- Jr f tang
3491
mm mm mm mm mm per % daN  bar
4 0,6 0,6 4 105 3-6/5 45-50 60 4 60 950
4,5 0,8 0,8 4,5 105 5-10 50-60 75 5 75 500
5 1 1 5 105 8-16 50-80 90 6,5 90 350
5,5 1,2 1,2 5,5 105 20-25 80-85 100 7 100 250
6 1,5 1,5 6 105 20-30 80-99 100 7 100 100
6,5 1,8 1,8 6,5 105 35-45 80-99 120 8 120 100
4,5 0,8 0,8 4,5 230 10-15 80-85 60 6 90 500
5 1 1 5 230 10-15 85-99 70 7 105 400
5 1 1 5 300 18-25 85-99 55 7 105 300
5 1 1 5 330 20-30 80-99 50 7 105 300
5 1 1 5 480 30-35 80-99 38 75 115 300
10-12 @ @ 10-12 105 15-20 99 75 5 75 400
10-12 [0) [03) 10-12 105 20-25 99 95 6,5 95 220
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Svets exempel

@ 0407 O D Svetstid m 05 Q O Anl.-tid
O g Strém — : ' O O Slope-tid ®
Q 8 Varmningl @ [ 8—16 O U Svetstid
] ’ 5080 O C Strom
? B 01O O Imp.-paus
L 00 g Ant. imp.
O 0 Halltid
00—01 O O Comp.tH
06 mm 01 O O Svetsn.tf
4 Oxiderad

plat

0,8 mm

Punktsvetsning 0,6-0,8 mm; 2000 punkterftim.

03-068 O O Svetstid
a-60 O O Strém.
W O o Varmnng

E
E

©

1+1 mm plat. Max. 350 punkter/t
Handmandévrerad tdng diam. 5 mm

- a Anl.-tid
O Slope-tid ®
O Svetstid
O Strém
) 0 Imp.-paus
a8 ? _0 O D Ant imp.
_o O 0O Halltid
WM O o Comp. th
01 D O Svetsn.tf

-]
=
[=)
(5]
&

c
&
OOOOOOO

Svetsning av bricka nr 7614, max. 2500/t
Svetsning av M4-skruv nr 7670, max.2500/t

0104 O O Svetstid
@ . 30350 & O Strom
= 7 00O _8 Varmning

1+1 mm - 250 punkterftim.

f 3 X2 QD Anl.-tid ©®
Yz A 00 __O O Slope-tid
] 1 | 814 O g Svetstid

o ? B MSD__Strom
01 2 Imp.-paus
W_O O Ant imp.
MHalltld .
0o-01 O DCOmp tf
_0 O 04 Svetsn.tf

Ol ' O 0O Svetstid
] 4060 O D Strdém
L | 01 QO o Varmning

Punktvarmning med kolelektrod 1+1 mm - armlangd L=105 mm
6 bar - 350 punkter/tim.
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UNDERHALL

Regelbundet underhall
Detta avsnitt behandlar nédvandigt underhall for att:

1. halla svetsutrustningen i god och effektiv kondition
2. undvika de vanligaste fel, som kan férsamra svetsresultatet.

GENERELLA VARNINGAR

A Bryt spanningen till maskinen och stang av tryckluften, innan nagon av
de foljande underhallsatgarderna vidtas.

 Tillse att skruvar i armar, elektrodhallare, fixturplattor samt fasta och bdjliga
forbindningar ar val atdragna.

» Avlagsna oxid i sekundarkretsen med fin smargelduk.

» Smorj lagren regelbundet (minst var 6. manad) med nagra droppar olja.

« Hall maskinen ren fran smuts och metallpartiklar, som dragits till maskinen p.g.a.
magnetfaltet.

» Spola aldrig maskinen med vatten. Anvand inte heller starka I6sningsmedel, tinner
eller bensin som kan skada fargen eller plastdetaljer pa maskinen.

» Hall vattentanken fylld till 3/4. Byt kylvatskan vartannat ar.

UNDERHALL AV ELEKTRODERNA

A Bryt spanningen och stidng av tryckluften fore byte eller underhall av
elektroderna.

» Elektroderna maste hallas rena (fria fran oxid) och deras kontaktdiameter maste
hallas under uppsikt. Alltfér slitha elektroder skall bytas ut.

UNDERHALL AV TRYCKLUFTSSYSTEMET

personal. Om mojligt skall underhallet goras, efter att spanningen

Underhallet av tryckluftssystemet skall utforas av kvalificerad
/ | \  brutits och lufttiliforseln stangts av och trycket i ledningen avlastats.

« Om det uppstar luftlackage, stoppa produktionen i maskinen och atgarda felet.
« Tappa ut vattnet fran filtret/vattenavskiljaren med jamna mellanrum.
» Kontrollera manometern.
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UNDERHALL PA ELSYSTEMET

Underhallet pa elsystemet skall utféras av behorig personal.
A Bryt spanningen, innan foljande arbeten paborjas.
Livsfara foreligger om varningen nonchaleras!
» Kontrollera jordningen av maskinen med jamna mellanrum.

» Kontrollera med tata mellanrum konditionen och funktionen hos mandverdon och
deras anslutningskablar.

+ Z =4 D

Se Elektriska data

A Nodstopp

| handelse av fara, vrid omedelbart om brytaren 1.

Bryt spanningen omedelbart (med brytaren 1), om vattenlackage uppstar, som kan
tranga in i maskinen.

Om brand uppstar, slack inte med vatten utan med hjalp av brandslackare.

Igangkdrning av maskinen efter ett n6dstopp maste goras av personal som kan utféra
nddvandig provning av maskinen.

Om maskinen har stoppats med vridstrombrytaren, genom ett stromavbrott pa natet eller
da en sakring smalt under en svetsoperation, ar det nédvandigt att genomféra foljande
procedur, innan produktionen startas pa nytt, for att aterstalla transformtorns normala
magnetisering. Gor nagra operationer med olika strominstallningar samt med isolering
mellan elektroderna. Borja med lag strominstallning (01%) och 6ka den sedan till 30%
och slutligen 80%. Ta sedan bort isoleringen, och gor pa nytt nagra svetsoperationer
med lag strominstallning (50%). Efter detta kan maskinen sattas i produktion igen.



FELSOKNING

FELSOKNING

Detta avsnitt handlar om:

1.Kontroller da svetsfel upptrader.
2. Fels6kning och avhjalpande av svetsfel.

1. Kontroller da svetsfel upptrader

utrustad med instrument. Om mojligt skall svetsmaskinen kopplas

Extraordindra kontroller maste utforas av specialiserad personal
/ | \  bort fran bade strom- och tryckluftsforsorjning.

Da allvarliga svetsfel upptrader, kontrollera:

- att spanningsfallet pa natet ar mindre an 15%

— att anslutningskablarna har tillracklig area

- att elektrodernas kontaktdiameter ar den ratta for arbetet ifraga
— att elektrodkraften ar tiliracklig for arbetet ifraga

2. Felsokning och avhjalpande av svetsfel
Felsokning skall utforas av specialiserad personal utrustad med instrument. Om
mojligt skall svetsmaskinen kopplas bort fran bade strom- och

tryckluftsforsorjning.

Om svetsmaskinen inte fungerar pa ratt satt anvand nedanstaende tabell for att dels
finna felet och dels avhjalpa detsamma.

FEL MOJLIG ORSAK FORSLAG TILL ATGARD
Arbetsstycket klibbar fast pa For hdg svetsstrom Minska strommen.
elektroderna.

For liten kontaktdiameter. Korrigera elektroderna.
For lag elektrodkraft Oka elektrodkraften
Svetspunkterna eller For hog arbetstakt. Minska arbetstakten.

elektroderna blir f6r varma.

For hog svetsstrom eller for  Reducera stréom och/eller

lang svetstid. svetstid.

Egenkylt svetsverktyg. Byt till vattenkylt verktyg.
Overhettning av Skruvférbandet i den bojliga Dra till skruvférbandet.
forbindningar i sekundarledaren inte
sekundarkretsen. atdraget tillrackligt.

Overhettningen beror av for  Minska arbetstakten.
hog arbetstakt.




FELSOKNING

FEL
Svag svets

Svetssprut

Svetsarna visar brannsar,
kratrar eller sprickor.

MOJLIG ORSAK
For lag svetsstrom

"FGRSLAG TILL ATGARD
Oka svetsstrommen

For kort svetstid

Oka svetstiden

For stor elektrodkraft
Bristande underhall av
elektroderna. For stor
kontakt-

diameter.

Ojamna platar kan ge
felaktig kontakt.

Orena platar. Fargrester,
glodskal eller smuts.
Felaktig kontakt mellan
platarna eller mellan plat
och elektrod.

Minska svetstrycket.
Rengor och rikta upp
elektroderna. Aterstall
kontaktdiametern till ratt
matt.

Oka elektrodkraften.

Rengor platarna.

Oka elektrodkraften.

FOr hog svetsstrom.

Minska strommen.

For lang svetstid.

For liten kontaktdiameter.

For lag elektrodkraft.
For hog svetsstrom.

For lag elektrodkraft
Platarna oxiderade.
Felaktig kontakt mellan
platarna eller mellan plat
och elektrod.

Minska svetstiden.

Justera diametern till det
varde som anges pa annat
stalle i denna manual.

Oka elektrodkraften.
Minska strommen.

Oka elektrodkraften.
Putsa rent med smargelduk.
Oka elektrodkraften.

Felaktig uppriktning av
arbetsstycket.
Deformerade elektroder.

Korrigera.

Aterstall elektroderna till ratt
form.




