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SAKERHETSFORESKRIFTER

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 svetsroken och gas fran Ditt och andras arbetsomrade

ELEKTRODER - FIXTURER - Kan orsaka klamskador

e Hallinte hander eller kroppsdelar mellan elektroderna
» Stoppdon som férhindrar arbetsrorelse vid t.ex. reparation eller justering av elektroder
*  Ombesodrj att Din arbetstallning ar saker

BULLER - Kan ge horselskador

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

RISK FOR BRANNSKADOR

® Anvand skyddsutrustning och hanteringshjalpmedel
MAGNETFALT - Kan ge hilsoskador

»  Starka magnetfalt vid motstandssvetsning kan fororsaka driftstérningar pa pacemaker eller liknande medicinsk
elektronisk apparatur
e Sakerhetsavstand ca 10 meter

BRANDFARA

® Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se darfor till att brénnbara féremal inte finns i svetsplatsens narhet
VID FEL - Kontakta fackman
LAS OCH FORSTA BRUKSANVISNINGEN FORE INSTALLATION OCH

ANVANDNING
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

For att sakerheten skall garanteras maste svetsmaskinen installeras av behdrig personal,
som foljer alla de instruktioner, som finns i kapitlet INSTALLATION.

Underhall och reparation av svetsmaskinen maste utféras i enlighet med de sakerhetsin-
struktioner, som finns i kapitlet UNDERHALL. Speciellt bér observeras att underhall pa och
utbyte av elektroder skall géras med maskinen frankopplad (spanningslos).

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

Endast auktoriserad personal kan stélla in svetsmaskinen. Installningarna paverkar den ope-
rativa sakerheten i sa hdg grad, att de maste utféras av utbildad personal.
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Instruktionen i kapitlet SVETSNING skall féljas noggrant.
Endast en operator far vid ett och samma tillfdlle arbeta vid maskinen.
Tilltrade till arbetsplatsen ar forbehallen maskinoperatéren endast.

Den storsta risken vid arbete med svetsmaskinen utgor risken for klamskador pa armar, han-
der 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 féljande:

» Anvand 2-handsstart sa ofta detta ar mojligt.

+ Stall arbetsslaget sa kort som arbetet medger.

» 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 rérliga ma-
skindelar. Dessa verktyg, som ofta ar gjorda av isolerande eller icke-magnetiska material,
kan bidra till att hoja produktiviteten och precisionen i positioneringen av arbetsstycke och
svetsar.

» Montera skydd, som medger inlaggningen av arbetsstyckena, om detta ar majligt.

* Anvand in- och utmatningsanordning, som medfor att hanteringen av arbetsstyckena sker
pa betryggande avstand fran rérliga maskindelar.

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

Observera att denna typ av maskiner ger upphov till starka magnetfalt, som drar till
sig magnetiska metallbitar och kan skada klockor. Eftersom magnetfalten kan paver-
ka pace makers, bor anvandare av sadana konsultera sin lakare, innan man gar i
narheten av svetsplatsen.

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

Vid svetsning av tunga arbetsstycken och arbetsstycken, som ar svara att hantera, skall
skyddsskor och forkladen anvandas. Operatéren 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.

Det oljud som astadkoms av svetsmaskinen beror framst av installningarna. Foér att minska
oljudet bor féljande atgarder vidtas:

Stall in det kortaste arbetsslag, som behdvs for operationen.
* Anvand Oppningsslaget.

Stall in laga cylinderhastigheter.

» Kontrollera funktionen hos ljuddamparna.

Utdver den information, som lamnats i det har kapitlet, galler att alltid lyda de lagar, som gal-
ler.
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INLEDNING
1 INLEDNING

1.1 Allméanna uppgifter

Foljande allmdnna anvisningar bor lasas omsorgsfullt fore installationen och igang-
korningen av svetsmaskinen.

Installations- och bruksanvisningen adresseras till den ansvarige verkstadschefen, som skall
ldmna 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
last och forstadd. Installations- och bruksanvisningen skall placeras pa en lattillganglig plats
och maste konsulteras vid varje tillfalle, da osakerhet i nagot avseende foreligger.

Svetsmaskinen har konstruerats for motstandssvetsning av bade stal och icke-jarn-material,
sasom 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 operatér med de mandverorgan, som maskinen ar utrustad med.
Varje férandring av maskinen, aven sma sadana, ar forbjuden, eftersom det gér CE-mark-
ningen ogiltig.

Svetsmaskinen som beskrivs i denna manual ar konstruerad for professionellt anvandande i
en industriell miljé. Maskinen far ej anslutas till ettklent dimensionerat offentligt elnat som
forsorjer allmanna etablissemang.

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 sa-
kerhetsvarningar som uttrycks i denna manual. ESAB ar heller inte ansvarig for skador, som
uppkommer genom att otillbérliga andringar, aven mindre sadana, har gjorts eller pa grund av
att olampliga reservdelar eller att icke-originalreservdelar har anvants.

1.2 Symboler pa svetsmaskinen och i bruksanvisningen

VARNING! Klamrisk

Oppningslag

VARNING! Detta avsnitt innehaller viktig sakerhetsinformation

=
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1.3 Standard tillbehor

Med svetsmaskinen levereras foljande tillbehor:

1 - Sats insexnycklar 4, 5, 6, 8, 10, 17 mm

1 - Fast nyckel 19 mm

1 - Tub elektriskt ledande smdrjfett

1 - Bruksanvisning for svetsvakt TE 600

1 - Bruksanvisning for svetsmaskinen

1 - Teknisk dokumentation

1 - Sats Panduit klammer och slangklammor
1 - Sats ljuddampare

Kontrollera att leveransen innehaller ovannamnda tillbehor.

Om inte, underratta leverantdoren omedelbart.

0777 273 001
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TEKNISKA UPPGIFTER

2 TEKNISKA UPPGIFTER

21 Identifikation

Maskintyp
Maskinnummer
Tillverkningsar

Tillval Ventil for automatisk blockering av kylkretsen, nar svetsmaskinen ar
franslagen.
Vridstrédmbrytare placerad pa maskinens framsida for val av svetspro-
gram.
Oppningsslag med fotkontroll i stallet fér med nyckel. Fotkontrollen
skall anvandas endast vid punktsvetsning och nar omstandigheterna
sa kraver.
Cylinder 1242 daN (¢ 125 tandem).

2.2 Elektriska data
Anslutningsspanning Vv
Frekvens Hz
Markeffekt kVA
Max. svetseffekt kVA
Sekundar kortslutningsstrom kA
Max. strom vid svetsning av aluminium kA
Max. strdm vid svetsning av stal kA
Sekundar termisk strom vid 100% intermittens (l1o0) A
Sekundara tomgangsspanningar (vaxelstréom) Vv
Sakringar (tréga) A
Area, anslutningskablar for L=30 m * mm?
Area, anslutningskablar for L=60 m * mm?
Min. tillganglig effekt fran krafttransformatorn ** kVA
Installning av lastbrytarens utldsning, termisk A
Installning av lastbrytarens utlésning, magnetiskt A

* Beraknad for 4% spanningsfall i anslutningskablarna

**  Ungefarligt varde, beraknat for en 3-fastransformator med 4% kortslutningsspanning
och 6% spanningsfall i transformatorn, nar svetsmaskinen ar installd for max. svetsef-
fekt.
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TEKNISKA UPPGIFTER

23 Mekaniska data
Maskintyp
Armlangd, punktsvets L=mm
Armlangd, pressvets L=mm
Elektrodhallare Standard @32 mm
Special @
Elektroddiameter, - kona Standard ¢19,05 mm, 3/4” 2°30’ BS807
Special @
T-spar i fixturfastplattor Standard centrumavstand 63 mm for M12 muttrar
Special
Elektrodcylinder Standard Tillval
©125 @ 125x2
Elektrodkraft per bar (100 kPa) daN
Elektrodkraft vid 6 bar (600 kPa) daN
Max. slaglangd mm
Tandemslaglangd mm
Arbetsslag mm
24 Tryckluftsuppgifter
Min. lufttryck bar 6,5
kPa 650
Max. lufttryck bar 10
kPa 1000
Anslutningsslang, min. invandig diam. mm 16
Elektrodcylinder Standard Tillval
@125 @ 125x2
Luftférbrukning fér 1000 svetspunkter vid 6 bar
(600 kPa)
vid max. arbetsslag utan 6ppningsslag Nm?3
vid 20 mm arbetsslag och max. 6ppningsslag Nm?3
25 Kylvatten uppgifter
Min. vattentryck bar 4
kPa 400
Slangdimension, D; - tillopp mm
Slangdimension, D; - utlopp mm
Min. kylvattenforbrukning vid [/min.
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TEKNISKA UPPGIFTER

2.6 Diverse o6vriga uppgifter
Maskinens nettovikt kg 660
Maskinens farg Gra RAL7032
Gul RAL1023
Ljudniva dB (A) 73
Matposition H=1,60 m, L=0,5m
Matvillkor
arbetsslag mm 50
svetstid perioder 14
svetsstrom KA 45
arbetstakt svetsar/minut 6
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TEKNISKA UPPGIFTER

2.7 Huvuddragen i maskinkonstruktionen

3-fasanluten likstromssvetsmaskin. | jamforelse med en traditionell svetsmaskin erbjuder
denna maskin foljande fordelar:

- Hog effektfaktor (cos¢)

- Mindre belastning pa verkstadens kraftnat

- Balanserad belastning pa alla tre faserna

- Ingen paverkan pa svetsstrommen om magnetiskt material finns mellan armarna

- Lagre installationskostnader.

2-stegs fotstrombrytare. Steg 1 - inspanning. Steg 2 - start av svetsforloppet.

Forberedd anslutning for ytterligare en fotstrombrytare for att starta ett andra program.
Elektroderna kan stangas utan tryck for installning och underhall.

Forkromad kolvstang fér god slitstyrka under harda arbetsférhallanden.

Transformatorn, fixturfastplattorna, elektrodhallarna och elektroderna ar vattenkylda.
Epoxiisolerade transformatorspolar.

Luftcylinder med 6ppningsslag mandvrerat med nyckel.

Tryckluftfilter, trycktank med ljuddampare pa luftutloppet.

2-handsstart med tidsfordrdjning fér maximal sakerhet samt valjare med urtagbar nyckel ar
standard pa alla modeller. Tryckknapparna fér 2-handsstart ingar som standard endast pa
pressvetsmaskiner ( tillval for punktsvetsmaskiner).

Nodstopp for omedelbart stopp av maskinen.

Automatisk franskiljare som skydd.

Flodesvakt, som forhindrar svetsning, om kylvattnet inte cirkulerar i maskinen.
Tryckprogram med lag anlaggningskraft.

Stallbar kolvstangsstyrning, som férhindrar vridning.

Pa begaran kan maskinen utrustas med foljande options.

Luftcylinderns dppningsslag mandvrerat fotpedal. Far endast anvandas vid punktsvetsning
nar svetsobjektet kraver det.

Servoventil for att forhindra att luftcylinder ror sig vid tryck bortfall.

Programvaljare for att aktivera programnummer i svetsvakt.

Extra fotkontakt for start av ett andra svetsprogram.

Pneumatisk krets med funktion "lag anlaggningskraft”

Pneumatisk krets med funktion "lag anlaggningskraft” och "valvningskraft”.
Proportionalventil for att justera elektrodkraften fran svetsvakten.

RS232 anslutning for laptop eller skrivare.

RS485 interface for natverksanslutning av flera svetsvakter. Tillater programmering och
hantering av produktionsdata via dator.
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TEKNISKA UPPGIFTER
2.8 Svetsvakt TE600

TE 600 ar en mikroprocessorstyrd svetsvakt for motstandssvetsmaskiner utrustade med
omriktar teknologi. Svetsvaktens uppgift ar att styra de komponenter som ingar i en mot-
standssvetsmaskin samt att styra och 6vervaka svetsprocessen. Svetsvakten bestar av en
manoverpanel med 10 funktionsknappar, en display och en nyckelbrytare med urtagbar nyc-
kel.

Upp till 63 svetsprogram kan lagras i svetsvakten, 31 av dessa kan aktiveras fran extern kalla
tex. ett PLC eller programvaljare, resterande via svetsvakiens mandverpanel.

Ett program kan besta av 25 st programmerbara parametrar vilket gér det mgjligt att program-
mera en enkel 4-tids svetssekvens eller en mycket komplex svetssekvens innehallande for-
varmning, eftervarmning, strémpulsning, slope upp/ned, smidning samt undre och 6vre to-
leranser for svetsstrommen.

==
=

A
<« >
v
0o
|
&

N &

)
K|
I\

Enkel att programmera via 6 tryckknappar och en bakgrunds upplyst alfanumerisk LCD-
display.

Styrning av omriktare med IGBT.

63 svetsprogram kan lagras, 31 kan valjas fran extern programvaljare.

25 programmerbara svetsparametrar for varje program.

Strémpulsning, forvarmning, eftervarmning och slope upp/ned av svetsstrommen.
Instalining av svetstider i mS.

Visning av svetsstrom i kKA.

Automatisk dubbelslagsfunktion (endast da svetsmaskinen ar avsedd fér denna funktion).
Mojlighet att styra elektrodkraft med proportionalventil.

Raknare for svetsoperationer.

Enkel och automatisk sekvens. Svetsning med eller utan svetsstrom (WELD/NO WELD).
Gransvarden for svetsstrom.

Stegningsfunktion for kompensation av elektrodslitaget med installbar kurva.

Styrning av 4 magnetventiler 24 VDC, 7,2 W max med utgangar skyddade mot kortslut-
ning.

Sjalvjustering av natfrekvensen 50/60 Hz.

Seriell datadverforing via RS-232 eller RS-485 portar (tillval).

Knapp for att valja tvahands eller fot/hand mandéver

10
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TEKNISKA UPPGIFTER

N3
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ﬂt’ Iﬁ 10 10 14 21
01|02 |05 07‘03 ‘09‘11 ‘07‘ 1 ‘13‘ 15 ‘16‘ 18l19 20\22
PARAMFETER | DESCRIPTION VAl UFE RANGFE
DRIFTSATT WORK MODE IK
SLAGLANGD DUAL STROKE MODE SHORT

01 ANL.TID1 1ST SQUEEZE TIME 01 - 99 cycles
02 ANL.TID (*) SQUEEZE TIME 01 — 99 cycles
03 SMIDESFORDROJNING (*) FORGE DELAY 00 — 99 cycles
04 TRYCK (%) WELDING PRESSURE 00.5 — 10.0 bar
05 |FORV. TID PRE-WELD TIME 0000 — 1000 ms
06 FORV. STROM PRE-WELD CURRENT 001.0 — 120.0 KA
07 PAUSTID 1 COLD TIME 1 0000 — 1000 ms
08 SLOPE UP SLOPE UP TIME 000 — 500 ms
09 SVETSTID WELDING TIME 0001 — 1000 ms
10 SVETSSTROM WELDING CURRENT 001.0 — 120.0 kA
11 PAUSTID 2 COLD TIME 2 0000 — 1000 ms
12 ANT. IMPULSER PULSES 0-5
13 | ANDRA SVETSTID SECOND WELDING TIME 0000 — 1000 ms
14 ANDRA SVETSSTROM SECOND WELDING CURRENT 001.0 — 120.0 KA
15 PAUSTID 3 COLD TIME 3 0000 — 1000 ms
16 SVETSTID 3 WELDING TIME 3 0000 — 1000 ms
17 SVETSSTROM 3 WELDING CURRENT 3 001.0 — 120.0 KA
18 SLOPE DOWN SLOPE DOWN TIME 000 — 500 ms
19 PAUSTID 4 COLD TIME 4 0000 — 1000 ms
20 EFTERV.TID POST-WELD TIME 0000 — 1000 ms
21 EFTERV. STROM POST-WELD CURRENT 001.0 — 120.0 KA
22 KYLTID HOLD TIME 03 - 99 cycles
23 TRYCKPAUS OFF TIME 00 - 99 cycles
24 MIN STROM MIN. LIMIT IN CURRENT 001.0 — 120.0 kA
25 MAX STROM MAX. LIMIT IN CURRENT 001.0 — 120.0 KA

Det finns nagra undantag till tabellen:

¢ Om TRYCKPAUS stalls pa noll arbetar svetsvakten med enkelcykel.
e Om parametern FORV.TID och/eller SVETSTID 1,2,3 och/eller EFTERV.TID stélls pa noll utférs ej den-
na parameter.

(*) For att dessa parametrar ska synas maste funktioner aktiveras i INSTALLATIONS MENY.Om parame-
tern EFTERV.TID stalls pa noll utférs ingen eftervarmning.

3 INSTALLATION

Fdljande anvisningar bor lasas omsorgsfullt av den personal som skall transportera och in-
stallera svetsmaskinen. Svetsmaskinens dimensioner aterfinns i bilagorna, som ger viktig in-
formation om hur transport och installation skall utforas.

0777 273 001
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TEKNISKA UPPGIFTER

3.1 Platsen for installationen

Uppstallningsplatsen skall uppfylla foljande villkor:

» Svetsmaskinen skall monteras inomhus. Maskinen ar inte avsedd for uppstallning 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 6ver 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.

» Det maste finnas tillrackligt utrymme omkring maskinen sa att bade svetsarbetet och
underhallsarbetet kan utféras pa ett bekvamt och riskfritt satt.

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

» Uppstallningsplatsen maste med nédvandighet vara jamn for att forhindra risken for olyckor.

Om maskinen anvands for svetsning som fororsakar rokutveckling, maste en lamplig anord-
ning for rokutsugning installeras. Maskinen maste bultas fast i golvet. Darvid anvands de hal
som finns i maskinens fotplatta. Placera inga upplaggningsbord eller annan utrustning nara

svetsmaskinen, som forsvarar eller foérhindrar passagen runt maskinen och till sdkerhetsan-

ordningar.

3.2 Uppackning och transport

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

Svetsmaskinens tyngdpunkt ligger hogt upp fran golvet. Av den anledningen maste maskinen
flyttas med hjalp av de lyftanordningar som ar placerade pa ovansidan. Observera maskinens
vikt som ar angiven under Diverse ovriga uppgifter.

12
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INSTALLATION

3.3 Anslutning av tryckluft

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

Om ledningstrycket varierar mycket ar det tillradligt att installera en trycktank nara svetsmaski-
nen. Tanken bdr ha en kapacitet av 50-100 liter och vara utrustad med en backventil pa in-
loppssidan.

Maskinen ar férsedd med ett filter/vattenavskiljare. Vattnet skall aviagsnas med jamna mellan-
rum. Med jamna mellanrum skall ocksa eventuellt kondensvatten tappas ut ur den lilla inbygg-
da lufttanken genom att kranen i bottnen dppnas.

Maskinen ar byggd med komponenter, som inte kraver smaorjning. Om det finns en lubrikator i
tryckluftsledningen, sa innebar detta inget problem fér svetsmaskinen. Daremot medfér detta
att oliedimma kommer ut i lokalen, vilket bor observeras.

3.4 Anslutning av kylvatten

For korrekt kylning av svetsmaskinen erfordras rent vatten av en maximal temperatur av 30°C
och i en mangd, som anges under Kylvattenuppgifter. Fore anslutningen av vattenledningen
till maskinen kontrollera noga att vattnet ar fritt fran smuts och frammande material. Anslut
tryckledningen till inloppet och avloppsslangen till utloppet for att sakerstalla att kallt vatten
omedelbart nar de delar av svetsmaskinen, som ar mest utsatta foér uppvarmning.

Det finns olika kylsystem - kommunalt vatten, cirkulationssystem med varmevaxlare
(luft-vatten) och slutet system med kylare. Om kommunalt vatten eller vatten fran kylare an-
vands i kombination med hog luftfuktighet bor en lag vattentemperatur undvikas. Detta ef-
tersom det kan uppsta kondens inuti maskinen.

Om vattnet ar hart ar det ndédvandigt att installera en mjukgoérare vid inloppet. Harigenom
forhindras att det bildas avlagringar som kan satta igen eller reducera genomloppet i kylkana-
lerna och darmed skada maskinen.

Om maskinen kyls med vatten fran ett cirkulationssystem, bor mjukgéraren placeras i tillop-
pet till cirkulationstankens innan skada uppstar pa maskinen.

3.5 Elektrisk installation

Motstandssvetsmaskinen som beskrivs i denna manual ar gjord for professionellt bruk i en in-
dustriell milj6. Maskinen bor ej anslutas till ett allmant elnat som férsoérjer allmanna lokaler da
elektromagnetiska storningar kan forekomma.

Den elektriska installationen maste utforas av behorig elektriker, som ar insatt i gallande sa-
kerhetsbestammelser.

Eftersom denna svetsmaskin tillverkas for olika anslutningsspanningar, ar det fore inkopp-
lingen viktigt att kontrollera att anslutningsspanningen pa platsen éverensstammer med den
spanning som anges pa maskinens markskylt.
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| avsnittet Elektriska data i den tekniska specifikationen anges dels vilka kabelareor, som
skall anvandas for olika langder pa anslutningskablarna och dels storleken pa sakringarna.
Sakringarna skall var tréga. Jordningen av maskinen skall géras med samma kabelarea som
faskablarnas area. Maskinen skall vara ansluten via franskiljare.

Svetsmaskinen maste anslutas till alla tre faserna i 3-fasnatet och med den fasféljd, som
anges pa anslutningsplinten pa maskinen. Om fasfdljden ar felaktig blir svetseffekten oregel-
bunden och sa hdg att sakringen kan smalta eller att huvudstrombrytaren kan I6sa ut. Dess-
utom kommer ljudnivan att bli onormalt h6g. Om svetsmaskinen av misstag kopplats in fel,
vaxla da tva av de tre faserna. Genomfor darefter ett antal svetsforlopp med en isolering mel-
lan elektroderna. Borja med en lag strominstallning och 6ka successivt. Ta sedan bort isole-
ringen och genomfor nagra svetsoperationer med lag strominstallning. Efter denna procedur
har normalt arbetssatt aterstallts.

Maskinen far inte anslutas till annan spanning an den som anges pa maskinskylten. Om ma-
skinen maste anslutas till annan spanning konsultera tillverkaren som kan uppge vilka delar
som maste bytas ut.
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Svetsmaskinen ar konstruerad for att anvandas av en operatér som star framfor
maskinen och pa samma golv som maskinen.

Arbetsplatsen ordnas med hansynstagande till féljande anvisningar:

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.

Det maste finnas tillréckligt utrymme omkring maskinen sa att bade svetsarbetet och
underhallsarbetet kan utforas pa ett bekvamt och riskfritt satt.

Om maskinen anvands for svetsning, som fororsakar rokutveckling, maste en lamplig an-
ordning for rokutsugning installeras.

Placera inga upplaggningsbord eller annan utrustning nara svetsmaskinen, som férsvarar
eller forhindrar passagen runt maskinen och till sakerhetsanordningar.

Nar svetsmaskinen slas pa med huvudstréombrytaren ar det dessutom néd-

aktiveras svetsvakten och forser manoverkretsarna med strom.

| vandigt att RESTART-knappen trycks in. Nar RESTART knappen trycks in

Innan knappen trycks in, kontrollera noggrant att varken manniskor eller
utrustning kan skadas

Innan svetsningen startas, skall féljande atgarder vidtas:

1. - Mekanisk installning

2. - Instalining av elektrodkraften

3. - Instalining av programmet pa svetsvakten
4. - Berakning av den termiska svetsstrommen

Nedanstaende punkter beskriver de olika atgarderna:

Kontrollera att sakerhetsreglerna atlyds.

Kontrollera att ratt mandverdon anvands 2-handsstart eller fotstrombrytare. Nar produktio-

nen tillater det ska mandéver via tvahandsmandver véljas.

Det mandverdon som ej anvands ska kopplas ut och flyttas fran arbetsplatsen.

Pa svetsvakten finns en nyckelbrytare med tva lagen, nar val av mandéverdon har gjorts kan
nyckel avlagsnas for att forhindra att operatoren fritt andrar mandversatt. For ytterligare in-

formation se bruksanvisning for svetsvakt TE60O.

Om (OPTION) fotpedal for start av program 2 ej anvands, skall den demonteras och av-
lagsnas fran arbetsplatsen.

Efter att svetsparametrarna har stallts in, skall nyckeln i 2 lages nyckelbrytare tas ur for att
forhindra att operatdren andrar maskininstallningarna, vilket kunde riskera sakerheten. For
ytterligare information se bruksanvisning for svetsvakt TE600.

Kontrollera att automatisk repetersvetsning ar programmerad endast da behov foreligger.

15
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» Kontrollera att tryckluft ar paslappt.

» Kontrollera funktionen hos startkontakten; vid den forsta nedtryckningen skall fotstrom-
brytaren ha en slaglangd av 10-12 mm.

» GOr nagra operationer pa prov for att bekrafta att forloppet och hastigheten ar korrekta.
Dessa prov skall utféras med valjaren WELD/NO WELD pa svetsvakten i lage NO WELD.

Innan produktionssvetsningen startas bor svetsparametrarna (tid, tryck, 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 upp-
visar en god svets en ren yta utan porer. Liknande provsvetsningar och hallfasthetsprov ut-
fors ocksa vid pressvetsning.

Avlagsna den forsta svetspunkten fore provet
’ e [—
RS Ny
\G \ \/ | ao—- - ~
Yo 0
ML S
o N— //.

Skjuvprov Dragprov

De parametrar som kan andra pa forutsattningarna for god svetskvalitet bor Gvervakas under
produktionen. Vid punktsvetsning bor elektroderna kontrolleras med avseende

pa eventuell oxidation och deformation. Kontaktytans diameter, som ar avpassad till det aktuel-
la arbetet, ar viktig. Hall uppmarksamhet pa eventuell minskning av lufttrycket,

nagot som kan paverka elektrodkraften och darmed foérsamra svetskvaliteten.

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

Lat kylvattnet cirkulera genom maskinen under ett par minuter efter avslutad produktionssvets-
ning for att maskinen skall kylas ner. For att spara vatten och dessutom forhindra kondens
ldmna aldrig vattnet rinnande, nar maskinen inte anvands.

Elektroderna far inte anvandas for att spanna fast ett arbetsstycke.

Rekommenderade svetsdata for olika typer av arbetsstycken finns i slutet av denna
skotselinstruktion.
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4.1 Mekanisk installning

Formering av punktsvetselektroderna

Stall svetsvaktens valjare WELD/NO WELD i lage NO WELD. Starta maskinen och iaktta hur
elektrodernas kontaktytor gér kontakt med varandra. Kontakten bor ske jamnt 6ver hela ytan.
Om sa inte sker bor elektroderna justeras med en finhuggen fil eller med

smargelduk. For svetsning av stalplat rekommenderas en kontaktdiameter i relation till
plattjiockleken enligt féljande tabell.

Plattjocklek mm 05 0,8 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4
Erforderlig diameter mm 4 4,5 5 6 7 75 85 95 11

Rekommenderad toppvinkel ar 120°. Om platar med olika tjocklek svetsas samman skall
kontaktdiametern anpassas till den plat, med vilken elektroden goér kontakt.

100° - 120°
[ ] TS
23,8 mn
4 _ i e
N L.
678;:‘ , 2/Smn 1,5mm -1:5’“"“
» ¥ 7,5 emm . - E&mm

En for liten kontaktdiameter i férhallande till plattjockleken resulterar i svetssprut, intryckningar
i platen och lag kvalitet pa svetspunkten. Om kontaktdiametern ar for stor, maste svetstiden
goras langre, och detta fororsakar mera uppvarmning av svetsmaskinen och kortare livslangd
pa elektroderna. Vid punktsvetsning av aluminium rekommenderas att kontaktytan gors
sfarisk. Den lampligaste radien ar beroende av plattjockleken och den kvalitet, som efter-
stravas.

Installning av pressvetsverktygen

Vid monteringen av pressvetsverktygen pa fixturplattorna ar det viktigt att félja nedan-
stdende anvisningar:

» Rikta in éver- och underverktygen noggrant i férhallande till varandra. For att underlatta
detta finns pa cylinderns vanstra sida en handmandvrerad ventil, med vilken mottrycket
kan avlastas.

» Elektrodkraften maste fordelas jamnt éver samtliga svetspunkter. Av den anledningen mas-
te dver- och underverktygen vara parallella, nar elektrodkraften appliceras.

» Stall arbetsslaget sa kort som mdjligt, for att underlatta att Gververktyget féljer med snabbt i
svetsogonblicket.

17
0777 273 001



SVETSNING

Instédllning av arbetsslaget
Stall in arbetsslaget sa kort som majligt for att erhalla:

Hogre produktionstakt.

Snabbare tryckstegring.

Snabb elektrodrorelse under svetsningen (hoptryckningen).
Forbattrad precision.

Mindre risk for arbetsskador (klamrisk).

Mindre luftforbrukning.

N o o bk 0N~

Mindre oljud.

Arbetsslaget kan justeras antingen genom att flytta den nedre konsolen eller, vid punktsvets-
ning, att stalla om elektrodhallarna.

Den nedre konsolen forstalls i hojdled genom att muttrarna 102 och skruvarna 101, i namnd
ordning, lossas nagot. Darefter gors justeringen med hjalp av den hydrauliska. domkraften.
Skruvarna 101 dras at igen. Slutligen dras ocksa muttrarna 102 till.

102
25 LS
L G
i
/E
101
=
0

Justeringen av slaglangden maste goéras for att férhindra att cylinderkolven gar i bottnen, vil-
ket skulle medfora att elektrodkraften reduceras eller forsvinner helt. Observera att elek-
trodslitaget Okar med slaglangden.

Vid punktsvetsning av stora arbetsstycken kan det bli nédvandigt att anvanda en
U stor slaglangd for att fa in arbetsstycket mellan elektroderna. For att fortfarande

¥ kunna svetsa med kort arbetsslag i ett dylikt fall ar maskinen utrustad med ett
%l s.k. dppningsslag. Med hjalp av en strombrytare med nyckel, vilken ar monterad

pa maskinen och markt med vidstaende symbol, kan tva olika elektrodavstand

valjas, dels arbetsslaget och dels det storre 6ppningsslaget, som anvands nar arbetsstycket
fors in. Oppningsslaget kan &ndras med hjalp av handratten pa elektrodcylindern. Da dpp-
ningsslaget inte utnyttjas boér nyckeln tas ur for att forhindra att detsamma anvands oavsikt-
ligt, vilket kunde medfora risk for skada. Som ett extra tillbehor forses vissa svetsmaskiner pa
begaran med fotmandver av 6ppningsslaget, eftersom operatdéren, som maste halla arbets-
stycket, kanske inte dessutom kan mandvrera nyckelstrombrytaren.
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4.2 Instéllning av elektrodkraft

| de foljande styckena beskrivs hur man stéller in elektrodkraften pa maskin utrustad med en-
kel cylinder och maskin utrustad med tandemcylinder.

Férutom majlighet att maskinen kan utrustas med enkel cylinder eller tandemcylinder finns
det tre olika utférande av den pneumatiska kretsen.

» (STANDARD): Maskinens pneumatiska krets medger bara justering av elektrodkraften.

* (OPTION) Anlaggningskraft: Maskinens pneumatiska krets medger justering av elektrod-
kraft samt anlaggningskraft.

* (OPTION) Valvningskraft: Maskinens pneumatiska krets medger justering av elektrod-
kraft, valvningskraft och/eller anlaggningskraft.

Elektrodkraften maste valjas med hansyn till plattjocklek, 6nskad svetskvalitet, etc. med ut-
nyttjande av svetsdatatabeller och erfarenhet.

att undvika risker vid felinstallning. Prova ocksa instéllningen utan

Stall alltid svetsvakten i lage "NO WELD”, nar installningar gors, for
A strom, d.v.s. i lage "NO WELD”, innan svetsningen startas

For stor elektrodkraft kan fororsaka:

 Kraftiga intryckningar i platarna.

» Snabbare forslitning av elektroderna.

» Svag svetsforbindning p.g.a. att reducerat kontaktmotstand medfor att tillracklig
temperaturen inte uppnas i kontaktpunkten.

For liten elektrodkraft kan fororsaka:

e Svetssprut.
» Elektroderna fastnar i arbetsstycket.
» Oacceptabelt utseende pa arbetsstyckets utsida.

Om svetsningen kraver lag eller noggrant installd elektrodkraft, rekommenderas anvandning
av elektrodkraftmatare.
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4.2.1 Instéallning av elektrodkraft pa maskin i standardutférande

Elektrodkraften stalls in med tryckregulator REG1, REG 1 kontrollerar trycket P1 som kan
avlasas pa manometer MAN1.

Pa begaran kan en proportional ventil ersatta tryck regulatorn REG1. Nar proportional ventil
anvands programmeras trycket i svetsvakt TE600 som i sin tur styr proportionalventilen.
Denna I6sning sakrar ett konstant och korrekt lufttryck.

Forhallandet mellan det installda trycket P1 och elektrodkraft i Dan kan avlasas i nedanstaen-
de tabell.

TRYCK CYLINDER DIAMETER
ENKEL CYLINDER TANDEMCYLINDER

bar kPa 125 160 200 250 125 160 200 250
0,5 50 61 101 157 245 103 169 282 459

1 100 123 201 314 491 207 338 565 918
1,5 150 184 302 471 736 310 507 847 1377

2 200 245 402 628 982 414 676 1129 1836
2,5 250 307 503 785 1227 517 846 1412 2295

3 300 368 603 942 1473 621 1015 1694 2754
3,5 350 430 704 1100 1718 724 1184 1976 3213

4 400 491 804 1257 1963 828 1353 2259 3673
4,5 450 552 905 1414 2209 931 1522 2541 4132

5 500 613 1005 1571 2454 1035 1691 2824 4591
55 550 675 1106 1728 2700 1138 1861 3106 5050

6 600 736 1206 1885 2945 1242 2030 3388 5509

Overelektrodens nedatgaende hastighet stélls in med hjalp av flédesregulatorn RFL2.
Lyfthastigheten stalls in med flédesregulatorn RFL1.
Med flédesregulatorn RFL3 justeras éppningsslagets nedatgaende hastighet.
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4.2.2 Installning av elektrodkraft pa maskin utrustad med anlaggningskraft. (OP-
TION)

Pa begaran kan svetsmaskinen utrustas med en pneumatisk krets som medger installning av
elektrodkraft och anlaggningskraft. Funktionen anlaggningskraft ar speciellt anvandbar vid
pressvetsning av tunt material. Den pneumatiska kretsen varierar beroende pa vald cylinder.
For att battre forsta hur de tva olika elektrodkrafterna genereras ar det viktigt att forsta hur
den pneumatiska kretsen fungerar.

INSTALLNING AV ELEKTRODKRAFT; ANLAGGNINGSKRAFT
Enkel cylinder

ANLAGGNINGSKRAFT: Overelektrodens nedatgéende rérelse med lag anléggningskraft
erhalls genom att tillféra tryckluft pa bada sidorna av kolven. Da ytan som luften pressar pa ar
storre pa kolvens dversida an pa kolvens nedre sida ror sig cylindern nedat och elektroderna
stangs med lag kraft. Det 6kande trycket pa kolvens nedre sida avluftas genom strypventil RFL2
vilket medger justering av 6vre elektrodens nedatgaende hastighet.
ELEKTRODKRAFT: "Mottrycket” lufttrycket pa kolvens undersida avluftas nar den férlangda
anlaggningstiden "ANL. TID 1” ar slut. | och med att mottrycket helt aviuftats byggs elektrod-
kraften upp under parameter ANL.TID.
Overelektrodens uppatgaende rorelse erhalls genom att tillféra tryckluft pa den undre sidan om
kolven. Tryckluften pa kolvens éversida avluftas genom strypventil RFL1 vilket medger justering
av Ovre elektrodens uppatgaende hastighet.

VILOLAGE DESCENT WELDING
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Tandem cylinder
ANLAGGNINGSKRAFT: Overelektrodens nedatgéende rérelse med lag anléggningskraft
erhalls genom att tillféra tryckluft pa évre sida av cylinderns kolv i cylinderns évre kammare.
Samt tillférs tryckluft pa den undre sidan av cylinderns kolv i cylinderns nedre kammare. Da ytan
som luften pressar pa ar storre pa kolvens 6versida i cylinderns 6vre kammare an pa kolvens
nedre sida i cylinderns nedre kammare rér sig cylindern nedat och elektroderna stangs med lag
kraft. Det 6kande trycket pa kolvens nedre sida aviluftas genom strypventil RFL2 vilket medger
justering av Ovre elektrodens nedatgaende hastighet.
ELEKTRODKRAFT: "Mottrycket” lufttrycket pa kolvens undersida aviuftas nar den foérlangda
anlaggningstiden "ANL. TID 1” ar slut samtidigt tillférs tryckluft till kolvens évre sida i cylinderns
nedre kammare. | och med att mottrycket helt avluftats och lufttryck erhalls pa kolvens éversida i
cylinderns nedre kammare byggs elektrodkraften upp under parameter ANL.TID.
Overelektrodens uppatgaende rérelse erhalls genom att tillfora tryckluft pa den undre sidan om
kolven i cylinderns nedre kammare. Tryckluften pa kolvens éversida i cylinderns évre och undre
kammare avluftas genom strypventil RFL1 vilket medger justering av 6vre elektrodens uppat-
gaende hastighet.

REST DESCENT WELDING
Elektrodkraften och den laga anlaggningskraften stalls in med tryckregulator REG1, REG 1
kontrollerar trycket P1 som kan avlasas pa manometer MAN1.
Pa begéaran kan en proportional ventil ersatta tryck regulatorn REG1, da programmeras tryc-
ket i svetsvakt TE600 som i sin tur styr proportionalventilen. Denna I6sning sakrar ett kon-
stant och korrekt lufttryck.
Forhallandet mellan det installda trycket P1 och elektrodkraft i Dan kan avlasas i nedanstaen-
de tabell.

TRYCK CYLINDER DIAMETER
ENKEL CYLINDER TANDEMCYLINDER

bar kPa 125 160 200 250 125 160 200 250
0,5 50 61 101 157 245 103 169 282 459

1 100 123 201 314 491 207 338 565 918
1,5 150 184 302 471 736 310 507 847 1377

2 200 245 402 628 982 414 676 1129 1836
2,5 250 307 503 785 1227 517 846 1412 2295

3 300 368 603 942 1473 621 1015 1694 2754
3,5 350 430 704 1100 1718 724 1184 1976 3213

4 400 491 804 1257 1963 828 1353 2259 3673
4,5 450 552 905 1414 2209 931 1522 2541 4132

5 500 613 1005 1571 2454 1035 1691 2824 4591
5,5 550 675 1106 1728 2700 1138 1861 3106 5050

6 600 736 1206 1885 2945 1242 2030 3388 5509
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4.2.3 Installning av elektrodkraftprogrammet pa maskin med enkel cylinder

Elektrodkraften stalls in med de tre tryckregulatorerna REG1, REG2 och REG3, med dessa
tre tryckregulatorer kan elektrodkraften styras i tre steg: anlaggningskraft P2, smideskraft P3

och svetskraft P4.
A 1

—
SQUEEZE FORGE SQUEEZE
ACCORTAGGIO FORGIATURA ACCOSTAGGIO
CONTROPRESS. SALDATURA SALDATURA

lglliL

REG1 REG2 REG3
For att battre forsta hur de olika elektrodkrafterna genereras ar det viktigt att forsta hur den
pneumatiska kretsen fungerar.

= R ~ws B ~w—

REST DESCENT WELDING FORGE

De olika krafterna erhalls genom att férandra trycket inuti cylinderns tva kammare, den évre
och den nedre.

Vilolage: den nedersta kammaren fylld med luft med trycket P2 genom magnetventil EV2,
som ar Oppen i opaverkat lage. Detta medfor att cylindern ar Iyft i vilolage.

Anlaggningskraft, (descent): Nar svetscykel startar aktiveras parameter 1SQUEESE, da akti-
veras magnetventil EV1 som forser cylinderns 6vre kammare med luft. Cylindern borjar att
rdra sig nedat pga. kraften i cylinderns 6vre kammare (Lufttryck x ytan av cylinderkolvens
Ovre kammare) ar hogre an i cylinderns nedre kammare (Lufttryck x ytan av cylinderkolvens
nedre kammare). | och med detta stangs elektroderna med en Iagre kraft, vilket ar anvand-
bart nar tunna material ska svetsas.

Tillse att tiden som programmeras i parameter 1SQUEESE ar lang nog for att elektroderna
ska hinna stangas.
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Svetskraft, bild welding: Efter parameter 1ISQUEESE aktiveras parameter SQUEESE som
aktiverar magnetventil EV2. Nar magnetventil EV2 aktiveras avluftas cylinderns nedre kam-
mare elektrodkraften 6kar darmed till svetskraften, som motsvarar P4 x den dversta kolven

area. Nar parameter SQUEESE gatt ut, kopplas svetsstrommen pa och svetsningen borjar.

Smideskraft, bild forge: Nar parameter SQUEESE gatt ut mater svetsstyrningen ut tiden for
smideskraft fordrdjningen, vid vars slut magnetventil EV3 aktiveras under svetsstromtiden.
EV3 tillfor luft med trycket P3 till cylinderns 6vre kammare i den undre cylindern och darmed
hojs elektrodkraften till smideskraft.

Om smideskraftsfunktionen ar urkopplad (smideskraftférdréjningen = 0) slar ventilen
EV3 till samtidigt som ventilen EV2. D& bestams svetskraften av bade svetstryck P4
och smidestryck P3.
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4.2.4 Installning av smideskraftfunktionen (FORGE DELAY 1 period eller langre)

Utfor féljande punkter for att stalla in smideskraft.

1 Stall in trycket P4 med tryckregulatorn REG3 pa det varde som motsvarar den erforderliga
svetskraften. Kraftvardet som uppnas med olika tryckvarden kan raknas ut med nedan-
stdende omrakningsfaktorer eller utlasas av tabell.

Cylinder diameter in mm

125

160

200

250

Konstant faktor relationen
mellan bar/daN

123

201

314

491

Exempel: Om en cylinder har en diameter pa 125mm, blir elektrodkraften vid 4 bar:

4x123=488 dAN

For att underlatta med installningar visar nedanstaende tabell uppnadd kraft vid olika tryck.

CYLINDER MED ENKEL KAMMARE - Elektrodkraft i daN

TRYCK CYLINDER DIAMETER
bar kPa 125 160 200 250
0,5 50 61 101 157 245
1 100 123 201 314 491
1,5 150 184 302 471 736
2 200 245 402 628 982
2,5 250 307 503 785 1227
3 300 368 603 942 1473
3,5 350 430 704 1100 1718
4 400 491 804 1257 1963
4,5 450 552 905 1414 2209
5 500 614 1005 1571 2454
55 550 675 1106 1728 2700
6 600 736 1206 1885 2945

2 Stall in den erforderliga smidestrycket P3 med regulatorn REG2 till ett varde som mot-
svarar dnskade smideskraften. Anvand samma procedur som nar svetskraften berak-

nades.

3 Stall in mottrycket P2 med regulatorn REG1 for att uppna en lag féranlaggningskraft och
den dnskade elektrodrorelsen. Ett bra start varde ar samma tryck som P4 visar.

4 Overelektrodens nedatgaende hastighet stalls in med hjalp av flédesregulatorn RFL2.
Lyfthastigheten stalls in med flddesregulatorn RFL1.

0777 273 001
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Exempel:

Forutsattningar:

- Erforderlig svetskraft: 800 daN

- Erforderlig smideskraft: 1250 daN

- Cylindertyp: Enkel cylinder 200 mm diameter

1 Stall in trycket P4 pa 2,5 bar med tryckregulatorn REG3.
Svetstryck = Kraft/Omrakningsfaktor = 800daN / 314 = 2,5 bar

2 Stall in smidestrycket P3 pa 4 bar med regulatorn REG2.
Smidestryck = Kraft/Omrakningsfaktor = 1250 daN / 314 = 4 bar.

3. Stall in mottrycket P2 med regulatorn REG1 pa ett varde som gér att dverelektroden gar
ner med dnskad hastighet och anbringar en lag kraft mot underelektroden.

Overelektrodens nedatgéende hastighet stélls in med hjalp av flddesregulatorn RFL2.
Lyfthastigheten stalls in med flddesregulatorn RFL1.
Med flédesregulatorn RFL3 justeras dppningsslagets nedatgaende hastighet.

4.2.5 Installning utan smideskraftfunktionen (FORGE DEALAY = 0 perioder)

For att utfora en svetsoperation utan smideskraftfunktion, dvs. utan att 6ka elektrodkraften
under svetsning stall da parameter smidestryckfordrojningen till 0.

Beakta att svetskraften da inte bestams utav svetstrycket P4 (styrd av REG3) utan av
smidestrycket P3 (styrt av REG2). For att forenkla installningen bor svetstrycket P4 vara in-
stallt pa samma varde som P3.

Tryckvardena som ska stallas beror pa énskad elektrodkraft och kan valjas enligt tabell i f6-
regaende exempel.

Mottrycket P2 maste valjas sa att dverelektroden ror sig nedat med en jamn hastighet och lag
kraft.

Overelektrodens nedatgaende hastighet stélls in med hjalp av flodesregulatorn RFL2.
Lyfthastigheten stalls in med flédesregulatorn RFL1.

Med flédesregulatorn RFL3 justeras dppningsslagets nedatgaende hastighet.
Exempe:l

Forutsattningar:

- Erforderlig svetskraft: 1400 daN
- Cylindertyp: Enkelcylinder med 200 mm diameter
Installningar:

1. Stall in svetstrycket och smidestryck pa 4,5 bar. REG2+REG3

Svetstryck F2 = Svetskraft/omrakningsfaktor= 1400/314 = 4,5bar
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2. Stall in mottrycket P2 med REG1 pa ett varde som gor att dverelektroden gar ner och
anbringar en lag kraft mot underelektroden.

Overelektrodens nedatgaende hastighet stélls in med hjalp av flddesregulatorn RFL2.
Lyfthastigheten stalls in med flodesregulatorn RFL1.
Med flédesregulatorn RFL3 justeras 6ppningsslagets nedatgaende hastighet.
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4.2.6 Installning av elektrodkraftprogrammet pa maskin med tandemcylinder

Elektrodkraften stalls in med de tre tryckregulatorerna REG1, REG2 och REG3, med dessa
tre tryckregulatorer kan elektrodkraften styras i tre steg: anlaggningskraft, smideskraft och

svetskraft.
A 1

SQUEEZE FORGE SQUEEZE
ACCOSTAGGIO FO RG IATU RA ACCOSTAGGIO
CONTROPRESS. SALDATURA SALDATURA

‘g’%

REG1 REG2 REG3
For att battre forsta hur de olika elektrodkrafterna genereras ar det viktigt att forsta hur den
pneumatiska kretsen fungerar.

= I s N v R - —

= = = |

13 3 :1
P P i I

REST DESCENT WELDING FORGE

De olika krafterna erhalls genom att férandra trycket inuti cylinderns tva kammare, den évre
och den nedre.

Vilolage: den nedersta kammaren fylld med luft med trycket P2 genom magnetventil EV2,
som ar Oppen i opaverkat lage. Detta medfor att cylindern ar lyft i vilolage.

Anlaggningskraft, se bild descent: Nar svetscykel startar aktiveras parameter 1SQUEESE,
da aktiveras magnetventil EV1 som forser cylinderns dvre kammare med luft. Cylindern bor-
jar att réra sig nedat pga. kraften i cylinderns évre kammare (Lufttryck x ytan av cylinder-
kolvens dvre kammare) ar hogre an i cylinderns nedre kammare (Lufttryck x ytan av cylinder-
kolvens nedre kammare). | och med detta stangs elektroderna med en lagre kraft, vilket ar
anvandbart nar tunna material ska svetsas.

Tillse att tiden som programmeras i parameter 1SQUEESE ar lang nog for att elektroderna
ska hinna stangas.
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Svetskraft, se bild welding: Efter parameter 1ISQUEESE aktiveras parameter SQUEESE
som aktiverar magnetventil EV2. Nar magnetventil EV2 aktiveras avluftas cylinderns nedre
kammare elektrodkraften 6kar darmed till svetskraften, som motsvarar P4 x den éversta
kolven area. Nar parameter SQUEESE gatt ut, kopplas svetsstrdommen pa och svetsningen
borjar.

Smideskraft, se bild forge: Nar parameter SQUEESE gatt ut mater svetsstyrningen ut tiden
for smideskraft fordrojningen, vid vars slut magnetventil EV3 aktiveras under svetsstrom-
tiden. EV3 tillfor luft med trycket P3 till cylinderns 6vre kammare i den undre cylindern och
darmed hojs elektrodkraften till smideskraft.

Om smideskraftsfunktionen ar urkopplad (smideskraftférdréjningen = 0) slar ventilen EV3 till
samtidigt som ventilen EV2. D& bestams svetskraften av bade svetstryck P4 och smides-
tryck P3.

P P P O

REST DESCENT WELDING
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4.2.7 Installning av smideskraftfunktionen (fordrojning 1 period eller langre)

1. Justera in den erforderliga svetskraften med REG3 som styr trycket P4.
Uppnadd elektrodkraft med olika tryck kan raknas ut med hjalp av nedanstaende omrak-

ningsfaktorer.

Cylinder diameter in mm

125

160

200

250

Omrakningsfaktor mellan
bar/daN

123

201

314

491

Exempel, med en cylinder med diameter pa 200mm blir elektrodkraft vid 4 bar:

4x314=1256 daN.

For att underlatta installningar visar nedanstaende tabell den kraft som uppnas vid olika

installda tryck.

CYLINDER MED DUBBLA KAMMARE (Tandem cylinder) — Elektrodkraft i daN

TRYCK CYLINDER DIAMETER
Bar KPa 125 160 200 250
0,5 50 61 101 157 245
1 100 123 201 314 491
1,5 150 184 302 471 736
2 200 245 402 628 982
2,5 250 307 503 785 1227
3 300 368 603 942 1473
3,5 350 430 704 1100 1718
4 400 491 804 1257 1963
4,5 450 552 905 1414 2209
5 500 614 1005 1571 2454
55 550 675 1106 1728 2700
6 600 736 1206 1885 2945

2. Med REG2 justeras tryck P3 till ett varde som motsvarar dnskad 6kning av elektrod-
kraften. Uppnadd elektrodkraft med olika tryck kan réknas ut med hjalp av nedanstaende

omrakningsfaktorer.

Cylinder diameter in mm 125 160 200 250
Constant expressing the
relation bar / daN 84 138 251 427

Exempel: Om en cylinder har en diameter pa 200mm, blir elektrodkraften vid 4 bar:

4x251=1004dAN

0777 273 001
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For att underlatta installningar visar nedanstaende tabell den kraft som uppnas vid olika in-

stallda tryck.
DOUBLE STAGE CYLINDER - Welding force increment in daN
PRESSURE CYLINDER DIAMETER
bar kPa 125 160 200 250
0,5 50 42 69 125 214
1 100 84 138 251 427
1,5 150 126 207 376 641
2 200 168 276 501 855
2,5 250 211 345 626 1068
3 300 253 414 752 1282
3,5 350 295 483 877 1495
4 400 337 552 1002 1709
4,5 450 379 621 1127 1923
5 500 421 690 1253 2136
55 550 463 759 1378 2350
6 600 505 828 1503 2564

3. Stall in mottrycket P2 med regulatorn REG1 for att uppna en lag anlaggningskraft vid
onskade elektrodrorelsen. Ett bra startvarde ar samma varde som svetstrycket.

4. Overelektrodens nedatgaende hastighet stélls in med hjalp av flédesregulatorn RFL2.
Lyfthastigheten stélls in med flodesregulatorn RFL1.
Med flédesregulatorn RFL3 justeras 6ppningsslagets nedatgaende hastighet.

Exempel:

Forutsattningar:

- Erforderlig svetskraft: 800 daN

- Erforderlig smideskraft: 1300 daN

- Cylindertyp: Tandem cylinder 200 mm diameter

1. Stall in trycket P4 pa 2,5 bar med tryckregulatorn REG3.
Svetstryck = Kraft/Omrakningsfaktor = 800daN / 314 = 2,5 bar

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

3. Stall in smidestrycket P3 pa 2 bar med regulatorn REG2.

Smidestryck = Kraft 6kning/Omrakningsfaktor = (1300 daN-800 daN) / 251 = 2 bar.

Overelektrodens nedatgéende hastighet stélls in med hjalp av flédesregulatorn RFL2.
Lyfthastigheten stalls in med flodesregulatorn RFL1.
Med flédesregulatorn RFL3 justeras 6ppningsslagets nedatgaende hastighet.

31
0777 273 001



SVETSNING
4.2.8 Installning utan smideskraftfunktionen (fordrojning = 0 perioder)
Da smidestryckfordréjningen satts till 0 sker inte nagon férandring 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 xP4)- (A2 xP2)
SVETSKRAFT F2 = (A1 xP4) + (A3 xP3)

Man kan férenkla installningen genom att stélla trycken P3 och P4 p4 samma varde. Formeln
ser da ut som foljer, dar P ar lika med det visade trycket pa bada regulatorerna.

SVETSKRAFT F2 =(A1+A3)xP

Uppnadd elektrodkraft med olika tryck kan raknas ut med hjalp av nedanstaende omrak-
ningsfaktorer.

Cylinder diameter in mm 125 160 200 250
Constant expressing the 207 338 565 918
relation bar / daN

Exempel: Om en cylinder har en diameter pa 200mm, blir elektrodkraften vid 4 bar:
4x565=2260 dAN.

For att underlatta installningar visar nedanstaende tabell den kraft som uppnas vid olika in-
stallda tryck.

TANDEM CYLINDERS - Welding force in daN

PRESSURE CYLINDER DIAMETER
bar kPa 125 160 200 250
0,5 50 103 169 282 459
1 100 207 338 565 918
1,5 150 310 507 847 1377
2 200 414 676 1129 1836
2,5 250 517 846 1412 2295
3 300 621 1015 1694 2754
3,5 350 724 1184 1976 3213
4 400 828 1353 2259 3673
4,5 450 931 1522 2541 4132
5 500 1035 1691 2824 4591
55 550 1138 1861 3106 5050
6 600 1242 2030 3388 5509

Justera lag anlaggningskraft genom att andra mottrycket P2 med hjalp av REG1. Ett bra
tryckvarde kan vara samma tryck som svetstrycket.

Overelektrodens nedatgaende hastighet stélls in med hjalp av flédesregulatorn RFL2.
Lyfthastigheten stalls in med flédesregulatorn RFL1.
Med flédesregulatorn RFL3 justeras 6ppningsslagets nedatgaende hastighet.
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Exempe:l

Forutsattningar:

- Erforderlig svetskraft: 2600 daN
- Cylindertyp: Tandemcylinder med 200 mm diameter
Installningar:

1. Stall in svetstrycket och valvningstrycket pa 4,6 bar. REG2+REG3
Svetstryck F2 = Svetskraft/omrakningsfaktor= 2600/565 = 4,5bar

2. Stall in mottrycket P2 med REG1 pa ett varde som gor att éverelektroden gar ner och
anbringar en lag kraft mot underelektroden.

Overelektrodens nedatgéende hastighet stélls in med hjalp av flddesregulatorn RFL2.
Lyfthastigheten stalls in med flddesregulatorn RFL1.
Med flédesregulatorn RFL3 justeras dppningsslagets nedatgaende hastighet.

Uppnadd elektrodkraft med olika tryck kan raknas ut med hjalp av nedanstaende omrak-
ningsfaktorer.

Cylinder diameter in mm 125 160 200 250
Constant expressing the 123 201 314 491
relation bar / daN

Exempel: Vid en cylinder diameter av 200 mm, blir elektrodkraften vid 2 bar: 2 1 314 = 628
daN
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4.3 Instédllning av svetsprogram i svetsvakt

Installningen av programmet bestar i att valja svetsparametrar och mata in dem i svets-
vakten. Parametrarna, som skall valjas med hansyn till plattjocklek, dnskad svetskvalitet etc.,
kan erhallas i tabeller eller vara erfarenhetsvarden.

Svetstiden bor hallas kort for att minska uppvarmningen av elektroderna och 6ka deras livs-
langd och samtidigt undvika att kontaktytorna oxideras. Den basta svetskvaliteten erhalls
med svetstider sa korta som mojligt samt hog strdm och stor elektrodkraft.

Observera att svetsparametrarna skall valjas med hansyn till den tunnare platen, om platar
med olika tjocklek skall svetsas ihop.

Svetsmaskinen kan med hjalp av fotstrombrytaren automatiskt svetsa en serie av punkter
genom att stélla in Tryckpausen pa ett varde som ar stoérre an 0. Maskinen kommer da att
upprepa svetsforloppet efter den installda Tryckpausen, sa lange som fotstrémbrytaren ar
aktiverad. Nar maskinen ar installd for enkelpunktsvetsning (Tryckpausen=0), genomfors ett
enda svetsforlopp, aven om fotstrombrytaren behalls i nedtryckt 1dge. Innan ett nytt svetsfor-
lopp kan startas, maste startkontakten brytas och slutas igen. For att undvika varje risk
bor automatisk drift anvdandas endast da sa erfordras. Automatisk drift far inte akti-
veras av obehorig!

Stall in en Foranlaggningstid (1° SQUEEZE), som ar sa lang att elektroderna gar ihop, innan
elektrodkraften appliceras.

4+ FORZA

AWAWA! ,
UUU TEMPO

EV1

Evz

1* SQUEEZE SQUEEZE

Kraft ) T >

Anlaggningstiden (SQUEEZE) skall goras sa lang, att mottrycket i den undre cylindern
hinner att avlastas och att full elektrodkraft uppnas, innan svetstiden borjar.
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4.4 Berakning av den termiska svetsstrommen

Innan produktionen startas ar det nédvandigt att kontrollera foljande villkor:

1. Den termiska svetsstrommen far inte éverstiga den maximala termiska svetsstrommen
(l100) for maskinen med hansyn tagen till de installda parameterarna (tid och strom), for att
undvika att maskinen Overhettas.

2. Stromtidsgransen for svetsstromlikriktaren far inte dverskridas, vilket kan forstora likrik-
taren.

1. Den termiska svetsstrommen

Den termiska svetsstrommen ar uttrycket for den termiska belastning, som appliceras pa
svetsmaskinen och beror pa svetstiden, svetsstrommen och antalet svetsar per tidsenhet.
Med hjalp av dessa olika parametrar ar det majligt att definiera vardet lem Som ar den “ekviva-
lenta termiska strommen vid intermittensfaktorn 100%”. Dess varde beraknas sasom foljer:

N = antal perioder per minut Nxl>
| = sekundar svetsstrom i ampere 13000

Iterm =

Det resulterande vardet maste vara lagre an den maximala sekundara termiska
strommen vid 100% intermittens (l100). For maskintyperna 6101, 6102 och 6103 ar det-
ta varde 11000 A.

Om olika svetsprogram eller om ett svetsférlopp med eftervarmning anvands, maste vardet
av dessa olika strommar beraknas separat och sedan adderas for att fa det totala ekvivalenta
vardet.

Exempel 1: Svetsforlopp utan eftervarmning

Svetsstrom = 41000 A 18x5)x(41000)2
Svetstid = 18 perioder lterm =\/( )3(500 ) = 7101 A
Arbetstakt = 5 svetsar/minut
Exempel 2: Svetsforlopp med eftervarmning
2
—— J(18x8)x(30000) 6573 A
Svetsstrém = 30000 A 3000
Svetstid = 18 perioder
Eftervarmningsstrém = 11000 A _ [(6x8)x(11000)* _
. . : lierm2 = =1391 A
Eftervarmningstid = 6 perioder 3000

Arbetstakt = 8 svetsar/minut
lierm = lierm1 + lierm2 = 6573 + 1391 = 7964 A
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Eftervarmningsstrommens varde kan beraknas genom att utféra en svetsning med
eftervarmningseffekt.

Exempel 3: Svetsar utforda med olika svetsprogram.

2 svetsar per minut med: 18x2)x(300002

Svetsstrom = 30000 A lierm1 = J ( )30(00 = 3286 A
Svetstid = 18 perioder

6svetsar per minut med: (12x6)x(22000)>

Svetsstrom = 22000 A liermz = 3000 = 3408 A

Svetstid = 12 perioder
Iterm = Iterm1+ |term2 = 3286 + 3408 = 6694 A

2. Stromtidsgrans for likriktarenheten

Pa grund av likriktarenhetens karakteristik kan den inte belastas med hég strém under alltfor
lang svetstid. Beroende pa den svetsstrom, som anvands, ar det nddvandigt att begransa
svetstiden enligt nedanstaende tabell:

STROM MAX. SVETSTID
(kA) (PERIODER)
55 5
50 9
45 14
40 30
35 65

Varden mellan de i tabellen angivna kan interpoleras.
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5 TILLBEHOR OCH RESERVDELAR

Vid bestallning av tillbehor, reservdelar och forbrukningsmaterial skall maskinens
typbeteckning, tillverkningsar, maskinnummer samt anslutningsspanning och frekvens
anges.

Tillbehor:

e 70379 Extra fotstrombrytare for start av svetsprogram nr 2. Strombrytaren ar utrustad for
hopkoppling med den ordinarie fotstrombrytaren. Denna extra fotstrombrytare kan inte an-
slutas till svetsmaskiner, som ar utrustade med programvaljare 6132.

» 50115 Isolerad serieport RS232, som mdjliggor anslutning av en skrivare eller en PC for
utskrift av produktionsdata.

» 70320 Manéverdon for 2-handsstart monterat pa stativ. (Ingar som standard pa pressvets-
maskiner).

Forbrukningsmaterial:

8701 Raka elektroder, par

8702 Plana elektroder, par

8703 Elektroder med excentriskt placerad kontaktyta, par
8704 Plana elektroder med stor diameter, par

8705 Snedstallda elektroder, par

8706 Bojda elektroder, par

8726 Krom/zirkonium-koppar, stang ® 22 mm, L=750 mm.

OBSERVERA! Elektroderna i ovanstaende lista har standard kona ® 19,05 mm (3/4”),
2° 30’ BS 807. Pa begaran kan svetsmaskinen levereras for elektroder med annan kona an
standardkona.

37
0777 273 001



UNDERHALL

6 UNDERHALL

Regelbundet underhall
Detta avsnitt behandlar nédvandigt underhall for att:

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

GENERELLA VARNINGAR

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

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

» Avlagsna oxid i sekundarkretsen med fin smargelduk.

» Smorj luftcylinderns kolvstang regelbundet (minst var 6. manad) med nagra droppar olja,
efter att forst ha tagit ur ldsskruven i cylinderfastet.

» Smodrj den kolvstangsstyrning, som motverkar vridning, med fett. Om nddvandigt justera
styrningen med de skruvar och muttrar, som finns pa sidorna av cylindern.

» Hall maskinen ren fran smuts och metallpartiklar, som dragits till maskinen p.g.a. magnet-
faltet.

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

UNDERHALL AV ELEKTRODERNA

A Bryt spanningen fore byte eller underhall av elektroderna.

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

 Nar elektroderna byts, kontrollera att kylvattenroret inuti elektrodhallarna slutar nagra fa
millimeter fran bottnen i halet i elektroderna.

» Anvand aldrig nagon form av tatningspasta for att stoppa vattenlackage vid elektroderna.
Anvand daremot fett med hog ledningsformaga for att underlatta losstagandet av elektroder-
na.
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UNDERHALL AV TRYCKLUFTSSYSTEMET

nal. Om mojligt skall underhallet goras, efter att spanningen brutits
och lufttillforseln stangts av och trycket i ledningen avlastats. Obser-
vera att cylinderkolven kommer att ga ner, nar trycket forsvinner.

A Underhallet av tryckluftssystemet skall utféras av kvalificerad perso-

« Om det uppstar luftlackage, stoppa produktionen i maskinen och atgarda felet.

» Tappa ut vattnet fran filtret/vattenavskiljaren med jamna mellanrum.

» Tappa ur eventuellt vatten som samlats i den lilla inbyggda lufttanken, genom att 6ppna
kranen i dess botten.

» Kontrollera manometern.

» Kontrollera konditionen hos bade tryckluftsslangarna och kopplingarna.

UNDERHALL AV KYLVATTENSYSTEMET

nal. Om mojligt skall underhallet goras, efter att spanningen brutits

Underhallet pa kylvattensystemet skall utforas av kvalificerad perso-
A och lufttillforseln stangts av och trycket i ledningen avlastats

» Kontrollera att kylvatten i tillracklig mangd passerar genom systemet och att ingang-
stemperaturen ar mellan 10 och 30°C.

 Kontrollera konditionen hos bade vattenslangar och kopplingar.

* Om maskinen stélls undan i ett kallt férrad under vintern, maste vattnet forst aviagsnas
fran kylsystemet for att forhindra frostsprangningar.

UNDERHALL PA ELSYSTEMET

Bryt spanningen, innan foljande arbeten paborjas.

Underhallet pa elsystemet skall utféras av behorig personal.
A Livsfara foreligger om varningen nonchaleras!

» Kontrollera jordningen av maskinen med jamna mellanrum.

» Kontrollera regelbundet funktionen av sakerhetsanordningar sasom nodstopp,
2-handsstart, flodesvakt, etc.

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

| handelse av fara, tryck omedelbart in nédstoppsknappen, vilket bryter huvudstrombrytaren.
Den har tryckknappen ar placerad nara elektrodkraftscylindern. Knappen ar réd pa gul bak-
grund. Nar knappen har tryckts in, kan maskinen aterstartas forst sedan knappen frigjords
genom vridning. Om nddstoppsknappen a andra sidan inte skulle

frigoras, blir det omgjligt att sla till huvudstrémbrytaren.

Bryt spanningen omedelbart, 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 nédstopp maste goras av personal som kan utféra néd-
vandig provning av maskinen.

Om maskinen har stoppats med nddstoppsknappen under en svetsoperation, ar det nod-
vandigt att genomfora foljande procedur, innan produktionen startas pa nytt, for att aterstalla
transformtorns normala magnetisering. Gér nagra operationer med olika strominstaliningar
samt med isolering mellan elektroderna. Bérja med lag stréminstalining och 6ka den sedan
successivt. Ta sedan bort isoleringen, och gor pa nytt nagra svetsoperationer med lag stro-
minstallning. Efter detta kan maskinen sattas i produktion igen.

Kom ihag att nédstoppsknappen ar en sakerhetsanordning. Anvand den inte for att stanga av
svetsmaskinen under normala férhallanden.

40
0777 273 001



UNDERHALL

Extraordinédra atgarder vid svetsfel
Detta avsnitt handlar om:

1. Kontroller da svetsfel upptrader.
2. Felsokning.
3. Avhjalpande av svetsfel.

1. Kontroller da svetsfel upptrader

rustad med instrument. Om majligt skall svetsmaskinen kopplas bort

Extraordindra kontroller maste utforas av specialiserad personal ut-
A fran bade strom- och tryckluftsforsérjning.

Da svetsfel upptrader, kontrollera:

 att spanningsfallet pa natet under svetsningen ar mindre an 15%
 att anslutningskablarna har tillracklig area

« att elektrodernas kontaktdiameter ar den ratta for arbetet ifraga

« att kylvattengenomstromningen ar tillracklig

« att lufttrycket som visas pa manometern ar det ratta for arbetet ifraga
 att manometern fungerar riktigt
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7 FELSOKNING

7.1 Avhjalpande av maskinfel

FELSOKNING

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
Huvudstrombrytaren sluter
inte.

ORSAK
Nodstoppsbrytaren ar in-
tryckt.

ATGARD
Vrid om nodstoppsbrytaren
for att frigora den.

Strémavbrott pa natet eller
spanningen ar otillracklig for
att sla till huvudstrom-
brytaren.

Sakringarna FU4-FUS5 har
smalt.

Fel pa huvudstrémbrytaren.

Kontrollera natspanningen pa
alla tre faserna.

Byt sakringarna.

Byt ut den.

Huvudstrombrytaren sluter,
men svetsvakten startar inte.
Svetsvaktens lysdiod tands
inte.

Huvudstrombrytaren sluter,
men svetsvakten startar inte.
Svetsvaktens lysdiod ar tand.

Svetsoperationen avbryts och
Overelektroden gar upp.

Sakringarna FU!-FU2 har
smalt.

Kablar eller kontakter har
kopplats loss.
Svetsvaktens sakring har
smalt.

For lag natspanning.

Fel i svetsvakten.
Stort spanningsfall.

Byt sakringarna.

Kontrollera.

Byt ut den. (Se bruksanvis-
ningen for svetsvakten).
Kontrollera.

Byt svetsvakt.

Kontrollera om spannings-
fallet ar mindre an 25%. Om
spanningsfallet blir storre an
25%, kontrollera att anslut-
ningskablarna har tillracklig
area i forhallande till langden.
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FELSOKNING

FEL
Overelektroden gar ner, nar
fotstrombrytaren trycks ner,
men svetsning sker inte.
Elektroden gar upp, forst nar
fotstrombrytaren slapps upp.
Pa svetsvaktens display vi-
sas fel "FLOW
SWITCH/PRESSURE SWI-
TCH ACTIVATED
Svetsvaktens display visar
"BOOSTER NOT READY”

Vid start fran fotpedal gar
elektroder ihop utan att ma-
skinen svetsar. Elektroderna
gar isar forst nar starten fran
fotpedal slapps.

Svetsmaskinen genomfor
svetsoperationen utan strom.
Svetsvaktens lysdiod CUR-
RENT tands inte under
svetsoperationen.

Svetsmaskinen genomfor
svetsoperationen utan strom.
Lysdioden

CURRENT ar tand.
Svetsforloppet genomfors
men med reducerad strom.

ORSAK
Otillracklig eller ingen kyl-
vattencirkulation. Flodes-
vakten SF1 ar aktiverad. Lys-
dioden AUXILIARY ar tand.

ATGARD
Kontrollera kylvattencirkulatio-
nen. Kalibrera flodesvakten.

Termostat i boostern ellere
termostat i transformator akti-
verad.

Fotstrémbrytaren paverkar
mikrobrytaren START men
inte brytaren AUXILIARY.
Lysdioden for AUXILIARY
tands och forblir tand tills
fotstrombrytaren slapps upp.
Fel pa svetsvakt

WELD/NO WELD-funk-tio-
nen ar installd pa

NO WELD.

Fel i svetsvakten
Termostaten ST1 i tyristor-
kontaktorn har 16st ut.

En svetstransformator kopp-
las inte in p.g.a. fel i en tyris-
tor eller en tandmodul. Tand-
modulernas lysdioder visar
narvaron av tandsignaler till
tyristorerna.

Kontrollera vattencirkulatio-
nen och/eller kontrollera ter-
mostaternas funktion.
Kontrollera kabelanslut-
ningarna till fotstrombrytaren
och mikrobrytarna.
Undersok kammarnas lage
inuti fotstrombrytaren.

Byt svetsvakten
Stall in pa WELD.

Byt svetsvakt.

Kontrollera att tillracklig
mangd Kkylvatten cirkulerar
och/eller undersok om termo-
staten fungerar riktigt.
Identifiera den felaktiga
komponenten och byt ut den.
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FELSOKNING

FEL
Overelektroden gar inte ned.
Svetsvaktens lysdiod EV1 ar
tand.

Overelektroden gar ner lang-
samt eller ryckigt

ORSAK
Tryckluft saknas

Otillrackligt svetstryck.

Kabelbrott mellan svets-
vakten och den elektriska
ventilen.

Fel pa elventilen EV1
Otillrackligt svetstryck.

Felaktig installning av flodes-
regulatorn RFL2.

ATGARD
Kan lasas av pa manometern.
Atgérda.

Las av pa manometern. Oka
trycket med hjalp av tryck-re-
gulatorn.

Kontrollera

Byt ventilen

Avlases pa manometern. Stall
in dnskat tryck med tryckre-
gulatorn.

Justera installningen.

Lag elektrodkraft

Den dvre elektroden gar inte
upp.

Lagt svetstryck

Avlases pa manometern. Oka
trycket med hjalp av tryckre-
gulatorn.

Svetspunkterna eller elektro-
derna blir fér varma.

Onormalt stort elektrodsli-
tage.

0777 273 001

Mottrycket har inte aviastats
fore svetsningen.

For lagt tryck pa kolvens
undersida.
Flodesregulatorn ar stangd.
Ventilen EV2 ar felaktig.
Otillracklig kylning.

For hog svetsstrom eller for
lang svetstid.

For lang eftervarmningstid
och/eller for hog eftervarm-
ningsstrom.

Avbrott i sekundarkretsen.

Otillracklig kylning.

For liten kontaktdiameter for
arbetet ifraga.

Kontrollera att ventilen EV2
arbetar korrekt och att mot-
svarande lysdioder lyser.

Korrigera arbetstrycket.

Stall om flédesregulatorn.

Byt ut ventilen.

Kontrollera att kylvatten-
genomstromningen ar tillrack-
lig och att vattnet inte ar for
varmt.

Reducera strédm och/eller
svetstid.

Korrigera endera eller bada.

Undersok och dra at alla for-
band i sekundarkretsen.
GIlom inte bort elektroderna
och elektrodhallarna.
Kontrollera att kylvatten-
genomstromningen ar tillrack-
lig och att vattnet inte ar for
varmt.

Undersok storleken pa
kontaktdiametern.
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FELSOKNING

FEL
Overhettning av férbind-
ningar i sekundarkretsen
med resultatet att dess livs-
langd forkortas.

ORSAK ATGARD
Otillracklig kylning. Kontrollera att kylvatten-
genomstromningen ar tillrack-
lig och att vattnet inte ar for
varmt.

Skruvférbandet i den bgjliga  Dra till skruvférbandet.
sekundarledaren inte atdraget
tillrackligt.

Overhettningen beror av for  Minska arbetstakten.
hog arbetstakt.
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7.2

Avhjalpande av svetsfel

FELSOKNING

Detta avsnitt har inforts for att underlatta avhjalpandet efter de vanligast forekommande
svetsfelen, som beror pa felaktiga installningar. Lagg marke till att ett svetsfel kan bero pa fle-
ra olika orsaker, eftersom det ar manga parametrar, som paverkar svetsforloppet. Foljande
tabell ar uppgjord speciellt med avseende pa punktsvetsning av stal med lag kolhalt, men
den kan ocksa med vissa forbehall anvandas for andra applikationer.

FEL
Svag svets

Svetssprut

Svetsarna visar brannsar,
kratrar eller sprickor.

MOJLIG ORSAK

For lag svetsstrom

For kort svetstid

For stor elektrodkraft
Bristande underhall av elek-
troderna. For stor kontakt-
diameter.

Ojamna platar kan ge felaktig
kontakt.

Orena platar. Fargrester,
glodskal eller smuts.
Otillracklig kylning av elektro-
derna.

FORSLAG TILL ATGARD
Oka svetsstréommen

Oka svetstiden

Minska svetstrycket.

Rengor och rikta upp elektro-
derna. Aterstall kontakt-dia-
metern till ratt matt.

Oka elektrodkraften.

Rengor platarna.

Kontrollera kylningen.

Felaktig kontakt mellan platar-
na eller mellan plat och elek-
trod.

For hog svetsstrom.

Oka elektrodkraften.

Minska strommen.

For lang svetstid.
For liten kontaktdiameter.

For lag elektrodkraft.
Cylinderkolven har gatt i bott-
nen.

For hdg svetsstrom.

For lag elektrodkraft

Platarna oxiderade.

Felaktig kontakt mellan platar-
na eller mellan plat och elek-
trod.

Felaktig uppriktning av ar-
betsstycket.

Minska svetstiden.

Justera diametern till det var-
de som anges pa annat stalle
i denna manual.

Oka elektrodkraften.
Kontrollera slaglangden.

Minska strommen.
Oka elektrodkraften.

Putsa rent med smargelduk.
Oka elektrodkraften.

Korrigera.

Arbetsstycket klibbar fast pa
elektroderna.

0777 273 001

Deformerade elektroder.
For hog svetsstrom

For liten kontaktdiameter.
For lag elektrodkraft.

46

Aterstall elektroderna till ratt
form.
Minska strommen.

Korrigera elektroderna.
Oka elektrodkraften




8 BILAGA

8.1 Svetsdatatabeller

FELSOKNING

De foljande tabellerna har inforts for att underlatta installningen av svetsparametrarna. Lagg
marke till att en svets kan utféras under olika arbetsbetingelser. Darfor skall vardena
uppfattas som riktvarden. Justeringar kan bli nédvandiga.

Punktsvetsning av stal med lag kolhalt

Svetsklass A
Minimum | Minimum Elektrod- Svets- Svets- Svets-
Plattjocklek punkt- overlapp Elektroder kraft strom tid diameter
avstand
a D d d1
mm mm mm mm mm daN kA perioder mm
0,25 6 9,5 9,5 3 90 4 4 3
0,5 9,5 11 9,5 4,5 136 7 5 4
0,75 12,5 11 9,5 4,5 181 8 7 5
1,0 19,5 12,5 13 5 225 9,5 8 55
1,25 22,5 15 13 6,5 294 10,5 10 6
1,5 27 16 13 6,5 362 12 12 6,5
2,0 35 18 16 8 498 14 18 7,3
2,5 42 19 16 8 590 15,5 22 8,3
2,8 48 21 16 9 725 17,5 24 9
3,2 50 23 22 9 820 19 25 10
Svetsklass B
Minimum | Minimum Elektrod- Svets- Svets- Svets-
Plattjocklek punkt- overlapp Elektroder kraft strom tid diameter
avstand
a D d d1
mm mm mm mm mm daN kA perioder mm
0,25 6 9,5 9,5 3 60 3,6 5 3
0,5 9,5 11 9,5 4,5 90 5 8 4
0,75 12,5 11 9,5 4,5 120 6,4 13 5
1,0 19,5 12,5 13 5 160 7,5 18 55
1,25 22,5 15 13 6,5 200 8,3 20 6
1,5 27 16 13 6,5 240 9 24 6,5
2,0 35 18 16 8 324 10,5 30 7,3
2,5 42 19 16 8 370 11,5 37 8,3
2,8 48 21 16 9 470 12,5 42 9
3,2 50 23 22 9 550 13,5 50 10
4,0 68 32 25 11 640 14,4 75 11,5
o l| I
l [ l i ) [ -~ P — ] |
E T
D
| ! ]
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BILAGA

Punktsvetsning av rostfritt stal 18/8

Minimum | Minimum = Elektroder | Elektrod- Svets- Svets- Svets-
Plattjocklek punkt-av- | Overlapp kraft strom tid diameter
stand

a D d * *%
mm mm mm mm mm daN kA kA perioder mm
0,2 5 5 5 2,5 90 2 2 3 1,4
0,3 6 6 6 3 120 2,1 2 3 1,4
0,4 8 6 6 3 150 3 2,5 4 2,2
0,5 8 8 6 4 180 5 4,1 4 2,5
0,6 11 10 10 4 235 5 4,1 4 3
0,8 12 10 10 5 295 6 4,8 4 3,3
1, 16 11 10 5 410 7,8 6,3 4 4
1,2 20 12 12,5 6 545 9,5 7,5 7 4,8
1,4 22 14 12,5 6 620 10,3 8,3 9 5,3
1,6 25 16 12,5 6 680 11 9 9 5,6
1,8 28 16 16 6 770 12,3 10 10 6,3
2,0 32 18 16 7 860 14 11 12 7
2,5 35 20 19 8 1090 15,7 12,7 13 7,2
3,0 50 22 19 10 1500 18 15,5 17 7,65

* for rostfritt stal med brotthallfasthet upp till 100 kp/mm?
** for rostfritt stal med brotthallfasthet éver 100 kp/mm?

[ — ] a
d
: A—
[ B
L ~—
Svetsning av tradkors av kalldraget stal med lag kolhalt
Traddiameter Svetstid Hoptryckning 15% Hoptryckning 30%
Elektrodkraft Svetsstrom Elektrodkraft Svetsstrom
mm perioder daN kA daN kA
1,6 4 45 0,6 68 0,8
3,2 8 56 1,8 117 2,6
4,8 14 160 3,3 270 5
6,35 19 260 4,5 380 6,7
8 25 415 6,2 650 9,3
10 33 495 7,4 925 11,8
11 42 630 9,3 1300 13,8
12,5 50 765 10,3 1530 15,8
QO () s
¢y f A-B
I Hoptryckning = y x100
Fore svetsning Efter svetsning
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Punktsvetsning av aluminium

BILAGA

Svetsklass A
Svets-diame-
Plattjocklek | Elektrodkraft | Svetsstrom Svetstid Elektroder ter
a D R d1
mm daN kA perioder mm mm mm
0,5 180 18 5 16 50 3,5
0,75 230 24 6 16 50 4,0
1,0 250 30 7 16 50 4,5
1,5 320 35 9 19 100 55
2,0 400 40 10 19 100 6,5
2,5 520 49 11 19 100 7,5
3,0 600 58 12 25 100 8,5
Svetsklass B
Svets-diame-
Plattjocklek | Elektrodkraft | Svetsstrom Svetstid Elektroder ter
a D R d1

mm daN kA perioder mm mm mm
0,5 140 16 6 16 50 3,0
0,75 160 18 7 16 50 3,5
1,0 180 21 8 16 50 4,0
1,5 240 25 10 19 50 50
2,0 280 29 12 19 50 6,0
2,5 340 33 13 19 50 7,0
3,0 370 36 14 25 50 8,0

d1

{ S i
[ = ] —T a
o/
D
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Pressvetsning av stal med lag kolhalt

BILAGA

Vértdimensioner
Plattjocklek Varta Minimum Minimum overlapp
vartavstand
a Diameter d Hojd h
mm mm mm mm mm
0,5 2,3 0,6 10 7
0,75 2,3 0,6 10 7
1,0 2,7 0,8 13 10
1,5 3,8 1 19 13
2,0 4,6 1,2 22 13
2,5 6 1,4 30 19
3,0 6,8 1,4 40 21
Svetsparametrar
1 varta 1-3 vartor 3 eller fler vartor
Plattjocklek (data for varje varta) (data for varje varta)
Svets-  Strom Kraft Svets-  Strém Kraft Svets-  Stréom Kraft
a tid tid tid
mm per.* kA ** daN per.* kA ** daN per.* kA ** daN
0,5 3 4,4 68 5 3,85 68 5 2,9 36
0,75 3 5,5 88 5 4,45 68 7 3,3 45
1,0 4 8 150 8 6 90 12 4,3 70
1,5 8 10,3 250 16 7,65 166 20 5,4 150
2,0 12 11,85 365 24 8,85 240 29 6,4 215
2,5 15 14,1 550 30 10,6 370 40 8,3 330
3,0 18 14,85 680 37 11,3 450 50 9,2 400

* Baserat pa ett nat med 50 Hz

** Begynnelsevarden

d

-~
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BILAGOR

8.2 Svetsprotokoll

FORETAGSDATA
Foretag Avdelning

SVETSMASKINDATA
Maskintyp Maskinnummer
Transformatoreffekt

ARBETSSTYCKE
Beskrivning
Kod Plattjocklek
Material Ytbelaggning

SVETSPARAMETRAR

Start med: Fotstrombrytare  2-handsbrytare
Enkelpunktsvetsning  Repeterpunktsvetsning
Skall 6ppningsslag anvandas: Ja, Negj

Installning av svetstryck, bar: i}
Arbetsslag, mm: Oppningsslag, mm:
Svetsprogram nr: Uppnadd svetsstrom, kA:

PARAMETERINSTALLNINGAR PA SVETSVAKTEN TE 180

Parameter- Parameter Installt
nummer varde
01 Forlangd anlaggningstid

02 Anlaggningstid

03 Smidesfordréjning

04 Up-slope

05 Svetstid 1

06 Svetsstrom 1

07 Impulspaus 1

08 Antal impulser

09 Down-slope

10 Impulspaus 2

11 Svetstid 2

12 Svetsstrom 2

13 Halltid

14 Tryckpaus

15 Undre strémgrans

16 Ovre strémgrans

PARAMETRAR FOR EVENTUELL STEGNINGSFUNKTION

Stegningstakt: Antal svetspunkter i intervallet:

ANTECKNINGAR BETRAFFANDE ELEKTRODER ELLER FIXTURER
Typ av elektrod och diameter, underhall och bytesintervall etc.
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