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TIG 200E AC/DC



§1 SAKERHET

81.1 Forklaring av signal

/N5 WX

e Ovanstaende signaler ar varningar! Obs! Komponenter som ar i drift kan ge dig elstotar och varmedelar
kan skada dig eller andra. Motsvarande meddelanden ar som foljer. Du far en séker drift om du vidtar

flera nodvandiga sakerhetsatgarder.

8§1.2 Risker med ljusbagssvetsning

® Foljande signaler och varningstext handlar om de skaderisker som finns nar du anvénder svetsutrustningen. Var
uppmérksam pa dessa och paminn dig sjalv och andra om att vara forsiktiga. ® Endast personer med ratt
behdrighet far installera, justera, anvanda, underhalla och reparera utrustningen.

* Inga obehdriga personer far finnas i narheten av utrustningen under drift, sarskilt inte barn.

e Nar utrustningen har stangts av ska den underhallas och inspekteras enligt 8§5. Detta pa grund av DC-spanningen

i de elektrolytiska kondensatorerna.

A ° ; ELSTOTAR KAN VARA LIVSHOTANDE.

o Ror aldrig vid elektriska (stromsatta) delar.

® Bér handskar och klader for att isolera dig sjélv.

e Se till att de &r torra och se till att isoleringen ar heltackande.

e Var forsiktig nar du anvander utrustningen i tranga och fuktiga utrymmen eller pa hojder.

e Starta inte utrustningen innan den har installerats och justerats.

e Se till att installera utrustningen korrekt och jorda materialet som ska svetsas till en bra elektrisk jordning i
enlighet med anvandarmanualen.

eElektroden och kretsarna ar elektriskt “heta” nér svetsen &r paslagen. Ror inte vid de hér “heta” delarna med

dina bara hander eller med fuktig kladsel. Bér torra och hela handskar for att isolera dig sjélv.

e | semiautomatisk eller automatisk tradsvetsning ar elektroden, elektrodrullen, svetshuvudet, munstycket eller
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den semiautomatiska svetspistolen ocksa elektriskt heta”.

e Se alltid till att jordkabeln har en bra elektrisk anslutning till materialet som svetsas. Anslutningen ska
vara sa nara svetsomradet som majligt.

eUnderhall elektrodhallaren, svetsklamman, svetskabeln och svetsmaskinen for att se till att dessa &r i ett
valfungerande och sékert driftskick. Byt ut skadad isolering.

® Doppa aldrig elektroden i vatten for att kyla av den.

® Ror aldrig elektriskt heta” delar av elektrodhéllarna som ar kopplade till tva svetsar samtidigt.

o Nar du arbetar ovanfor marken ska du anvanda en sakerhetsanordning for undvika att du faller ned om

du far en elstot.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA.

e Svetsning kan generera halsofarliga angor och gaser. Undvik att andas in dessa. Nar du svetsar ska du
halla ansiktet borta fran angorna. Se till att anvanda tillracklig ventilation och/eller utsug vid svetsbagen
for att halla angor och gaser borta fran inandningsomradet. Nar du svetsar med elektroder som kraver
sarskild ventilering, t.ex. vid svetsning av rostfria eller harda material eller pa bly, kadmierad stal eller
andra metaller eller beldggningar som genererar mycket giftiga angor, ska du se till att utsattas sa lite
som mojligt for dessa och framférallt inte utséttas dver troskelvardet. Du kan goéra det med hjalp av ett
lampligt utsug eller mekanisk ventilation. I trdnga utrymmen eller liknande kan du behéva anvéanda en
friskluftsenhet. Ytterligare forsiktighetsatgarder kravs ocksa nar du svetsar pa galvaniserad plat.

e Svetsa inte pa platser nara angor fran klorerat kolvate som kommer fran avfettning, rengoring eller
sprejning. Varmen och stralarna fran svetsbagen kan reagera med angorna fran losningsmedlen och
bilda fosgen, en mycket giftig gas, samt andra hélsoskadliga produkter.

¢ Skyddande gas som anvands for bagsvetsning kan forskjuta luft och orsaka personskador eller dodsfall.
Se alltid till att det finns tillrackligt med ventilation, sérskilt i trdnga utrymmen, for att se till att
inandningsluften &r saker.

e Lis och forsta tillverkarens anvisningar for utrustningen och forbrukningsartiklarna som anvands,

inklusive sakerhetsdatabladet for material och folj din arbetsgivares sakerhetsrutiner.
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£ SVETSBAGAR KAN ORSAKA BRANNSKADOR.

e Anvand ett skydd med ordentligt filter och skydda dina 6gon mot gnistor och stralar fran svetsbagen
nar du svetsar eller 6vervakar svetsning med oppna ljusbhagar.

e Anvand lamplig kladsel av taligt och brandsékert material for att skydda din och dina medarbetares hud
fran svetsljushagarna.
e Skydda annan personal som befinner sig i nérheten med I&ampligt, brandsékert skydd och/eller varna

dem for att titta pa ljushagen eller utsétta sig for hett svetsstank eller het metall.

,)@”
A @ \K SKYDDA DIG SJALV

° Se till att utrustningens sakerhetsanordningar, skydd och komponenter &r pa plats och i
gott skick. Hall hander, har, klader och verktyg borta fran flaktar och alla andra rérliga delar nar du
startar, anvander eller reparerar utrustningen. Hall handerna borta fran motorflakten.

A & SVETSGNISTOR kan leda till brand eller explosion.

® Avlagsna allt brandfarligt fran svetsomradet. Om det inte ar majligt tacker du 6ver dem for att forhindra
att brand uppstar. Komma ihag att svetsgnistor och hett material enkelt kan leta sig in i sprickor och
oppningar till narliggande omraden. Undvik att svetsa nara hydraulledningar. Ha en brandslackare néara
till hands.

e Vidta sérskilda sékerhetsatgarder for att forhindra att farliga situationer uppstar om du anvander
komprimerade gaser.

e Se till att ingen del av elektrodkretsen vidror arbetsstycket eller jordningen nér du inte svetsar.
Oavsiktlig kontakt kan leda till éverhettning och brand.

e Varm inte upp, skar eller svetsa tankar, trummor eller behallare innan du har vidtagit nédvéandiga
atgarder for att sakerstalla att sddana férehavanden inte genererar brandfarliga eller giftiga angor fran
amnen inuti dessa. Det finns en risk att dessa exploderar &ven om de &r rengjorda.

e Ventilera ihdliga gjutstycken eller behdllare innan uppvarmning, skarning eller svetsning. De kan
explodera.

e Det kan komma gnistor och stank fran svetsbagen. Anvéand oljefria skyddsklader, till exempel

skinnhandskar, en tjock troja, byxor utan uppslag, héga skor och 1dmplig huvudbonad som skydd for
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haret. Anvand 6ronproppar nar du svetsar i tranga utrymmen. Bar alltid skyddsglaségon med sidoskydd
nér du befinner dig i ett svetsomrade.

e Anslut jordkabeln till arbetsstycket sd nara svetsomradet som mojligt. Jordkablar som ansluts till
byggnadens konstruktion eller andra platser langt fran svetsomradet dkar risken for att svetsstrommen
passerar genom lyftkedjor, krankablar eller andra alternativa kretsar. Detta 6kar risken for brand eller

Overhettning av lyftkedjor eller kablar, vilket leder till att de slutar att fungera.

A: of \x Roterande delar kan vara farliga.

e Anvand endast cylindrar med komprimerad gas som innehaller korrekt skyddande gas for processen
som anvands och korrekt fungerande regulatorer utformade fér den gas och det tryck som anvénds. Alla
slangar, fasten osv. maste vara lampliga for den aktuella anvandningen och i gott skick.

o Se alltid till att cylindrarna &r i uppratt position och sakert kedjade till ett underrede eller ett fast stod.

e Cylindrarna ska placeras:

- Pdavstand fran omraden dar de kan utsattas for skada.
- Péa sékert avstand fran ljusbagsvetsning eller skarning och andra kallor som avger varme, gnistor
eller lagor.

e L4t aldrig elektroden, elektrodhallaren eller andra varma delar réra vid en cylinder.

e Hall huvudet och ansiktet borta fran cylinderventilens utlopp nar du oppnar cylinderventilen. e

Ventilskyddslock ska alltid sattas dit och dras &t for hand nar cylindern inte anvéands.

81.3 Kunskap om elektriska och magnetiska falt

Elstrom som gar genom en ledare skapar lokala elektriska och magnetiska falt. Diskussioner om
effekterna av de har falten pagar varlden 6ver. Fram tills nu har det inte framkommit nagra bevis for att
falten paverkar halsan. Men det ska tillaggas att forskningen pa dess effekter fortfarande pagar.
Innan vi far ett svar bor vi minimera exponeringen for dessa falt s mycket som mojligt.

| syfte att minska falten ska vi iaktta foljande rutiner:
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e Dra elektroden och jordkabeln tillsammans och sékra dem med tejp nar sa ar mojligt.

e Alla kablar ska dras undan och langt fran operatéren.

® Dra aldrig stromkabeln runt din kropp.

e Se till att svetsutrustningen och strémkabeln ar sa langt fran operatéren som omstandigheterna tillater.
¢ Anslut jordkabeln till materialet du ska arbeta med sa néra svetsomradet som mojligt.

e Personer med pacemaker far inte befinna sig i svetsomradet.
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§2 SAMMANFATTNING
§ 2.1 Kort introduktion
Svetsmaskinen TIG 200E AC/DC anvénder sig av den senaste tekniken med pulsbreddmodulering
(pulse width modulation, PWM) och strommodulen bipolartransistor med isolerat styre (insulated gate
bipolar transistor, IGBT), vilken kan &ndra jordfrekvensen till medelfrekvens for att ersdtta den
traditionella klumpiga jordfrekvenstransformatorn med medelfrekvenstransformatorn. Den karakteriseras
av att vara barbar, liten och latt och med lag férbrukning osv.
Parametrarna pa TIG 200E AC/DC framre skarm kan alla justeras kontinuerligt och steglést. Till
exempel startstrom, ljusbagskraterstrom, svetsstrom, basstrom, driftsforhallande, upslope-tid, downslope-
tid, forgas, eftergas, pulsfrekvens, AC-frekvens, balans, varmstart, bagkraft och baglangd osv. Nar du
svetsar kravs det hog frekvens och hig spanning for att sakerstalla att bagen antands.
WSME-egenskaper:
>  Mikrokontrollsystem som omedelbart svarar pa andringar.
> HoOg frekvens och hog spanning for att sakerstalla att bagen antands och omvand
polantandning sakerstéller ett valfungerande antéandningsbeteende i TIG-AC-svetsning.
> Undviker AC-bagbrott och dven om ett bagbrott intraffar kommer den hoga frekvensen att
hélla bagen stabil.

» Mojlighet att styra svetsstrommen med pedalen.

» TIG/DC-drift. Om tungstenelektroden vidror arbetsstycket under svetsning sjunker strémmen
till kortslutningsstrém for att skydda tungstenen.

> Intelligent skydd: om 6verspanning, dverstrom, dverhettning sker lyser larmlampan pa den
framre panelen och utstrommen stangs av. Utrustningen har alltsd formagan att skydda sig
sjalv och forlanga livslangden.

» Dubbla syften: Vaxelstromsriktare TIG/IMMA och likstromsriktare TIG/IMMA. Fantastisk
prestanda pa aluminiumlegering, kolstal, rostfritt stal och titan.
Foljande sex svetssatt kan valjas pa den framre panelen.

® DC MMA

® DC TIG
® DC Pulse TIG

® AC MMA
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® ACTIG
® AC Pulse TIG
1. Med DC MMA kan polaritetsanslutningen véljas i enlighet med olika elektroder.

2. Med AC MMA kan magnetiskt flode som orsakats av oféranderlig DC-polaritet undvikas.

3. Med DC TIG anvénds vanligtvis DCEP (arbetsstycke ansluten till positiv polaritet medan
brannaren ar ansluten till negativ polaritet). Den har anslutningen har manga fordelar, till exempel

stabil svetsbage, lag forlust av tungstenpol, mer svetsstrém samt smal och djup svetsning.

4. Med AC TIG (rektangelvag) ar bagen stabilare an sinus-AC TIG. Du uppnar inte bara maximal

penetration och minimal forlust av tungstenpol, utan aven battre avstandseffekt.

5. DC Pulsed TIG har féljande egenskaper: 1) Pulsuppvarmning. Den smalta metallen har hog
temperatur under Kkort tid och stelnar snabbt, vilket kan minskar riskenfor sprickor i materialen. 2)
Arbetsstycket far lite varme. Bagenergin fokuseras. Lamplig for svetsning av tunnplat. 3) Du kan styra
varmetillférseln och storleken pa sméltpunkten. Penetrationsdjupet ar jamnt. Lamplig for svetsning
av den ena sidan och formning av bada sidor och svetsning fran alla sidor for ror. 4) Hogfrekvensbagen
kan eliminera gjutblasor och forbattra svetsskarvens mekanik. 5) Hogfrekvensbagen lampar sig for
hog svetshastighet for en forbattrad produktion.

WSME-seriens svetsmaskiner lampar sig for alla svetspositioner av olika platar tillverkade av rostfritt
stél, kolstal, aluminiumstal, titan, aluminium, magnesium, koppar osv., vilket &ven galler rérinstallationer,
formgivning, petrokemisk industri, arkitekturdekoration, bilreparationer, cyklar, hantverk/handarbeten
och allmén tillverkning.

MMA — Manuell metallbagsvetsning

PWM — Pulsbreddmodulering
IGBT - Bipolartransistor med isolerat styre

TIG — Gasvolframsvetsning (T1G-svetsning)
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83 Installation och justering

§3.1 Parameters

Models

Parameters

TIG 200E AC/DC

TIG 200E AC/DC PULSE

Input power

1~220£10%

» 50Hz

1~220=10%,

50Hz

Rated input current (A)

354 (TIG)

39.5 (MMA)

354 (TIG)

39.5 (MMA)

Rated input power(KW)

5.2 (TIG)

6.4 (MMA)

5.2 (TIG)

6.4 (MMA)

Power factor

0.68

0.68

no-load voltage(V)

66

66

Adjustment range of

start current (A)

TIG

MMA

T1G

MMA

AC DC

AC DC

AC

DC

AC DC

10~ _
weldin
welding

current
current

10~
welding

current

weldin

current

Adjustment range of

welding current (A)

10~200 | 5~~200

10~170 | 5~170

10~200

5~~200

10~170 | 5~170

Adjustment range

ofdownslope time (S)

0~10

0~10

Pre-gas time (S)

0.1~1

0.1~1

Adjustment range of

post-gas time (S)

0.1~10

0.1~10

Clearance effect (%)

15~50

15~50

Efficiency

Duty cycle (40°C,
10 minutes)

AC

DC

AC

DC

35% 200A

35% 200A

35% 200A

35% 200A

60% 90A

60% 110A

60% 90A

60% 110A

100% 70A

100% S0A

100% 70A

100% 80A

Protection class

P23

P23

Insulation class

H

H

Dimensions of Machine

(ILxWxH) (mm)

480X 140

X240

480X 140X240

Weight(Kg)

10
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83.6 Anvanda utrustningen (TIG)

Pressure regulator

N:ﬂ_::
Gas cylinder
/ Power

1-220v

AR

Gas input

Gas connector
Control cable of torch switch

DC POSITIVE CONNECTTON

® Ett arbetsstycke ansluts till svetsmaskinens positiva polen och svetsbrédnnaren ansluts till den
negativa polen, som kallas DC POSITIVE CONNECTION (DC POSITIV ANSLUTNING)

eller DC NEGATIVE CONNECTION (DC NEGATIV ANSLUTNING). Vanligtvis anvénds

den i DC POSITIVE CONNECTION i TIG-svetsningslage.

10
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Styrkabeln for svetsbrannaromkopplaren bestar av tva tunna kablar, pedalstyrningen av tre

tunna kablar och eurokontakten har 14 ledningar.

Forbrukningsartiklar for TIG-bréannaren utgérs av tungstenselektroden, &nden, gasmunstycket,
elektrodskyddet ~ (kort/langt). Kontakta oss per e-post eller telefon enligt
underleverantorskoderna.

Om WSME-svetsmaskinerna anvédnds med HF-antdndningsmetoden (HF = Hdg frekvens) kan
antdndningsgnistan orsaka stérningar i utrustning nara svetsmaskinen. Se till att vidta sarskilda

sakerhets- eller skarmningsatgarder.

11
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84 Anvandning
84.1 Panellayout

— w— R

e @

o0
o0
00
9000
o0%0e®
990080,
90
000

1 Positiv pol

2 Negativ pol

3  Signalkontakt

4 Anslutning fér skyddande gas
5 Strombrytare

6  Anslutning for stromkalla

14
UNDERHALL OCH FELSOKNING




7

Inmatningskoppling for skyddande gas

15
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LL]
S® o Hot start
- | W,d'h f »® - o2 Welding current
el — o= le-HzO o

Arc Force
Frequency Balance [ ] [ )

Power y Alarm

MMA LIFT HF AC DC 2T 471

ooo0 ©O)

Chonce Parameter
A I Current

MMA/LIFT TIG/HF TIGselect

AC/DC select Parameter select and
TIG 2T/4T select adjust key

TIG 200E AC/DC Puls

17
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No pulse

Pulse Balance

Tillgangliga parametrar da 2T- och 4T-lagena har valts:

Tpr Forflodestid for gas Enhet
S

Installningsomrade 0,0 - 2,0

Is  Startstrom (endast med 4T)
Enhet A

Installningsomrade 10 - 170 (DC); 10 - 200 (AC)

Tpr Upslope-tid Enhet
S

Installningsomrade 0,0 - 10

Ip  Svetsstrom Enhet A
10 - 170 (TIG-DC); 10 -200 (TIG-AC); 10-170 (MMA-DC); 10 - 200 (MMA-AC)

Ib Basstrom
Enhet A

10 - 170 (TIG-DC); 10 - 200 (TIG-AC): 10 - 170 (MMA-DC); 10 - 200 (MMA-AC)

Dcy Forhallande av pulstid till basstromstid
Enhet %

Installningsomrade ~ 5-95

Fp Pulsfrekvens Enhet
Hz

Installningsomrade 0,5 - 200

Tdown Downslope-tid
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Enhet S
Installningsomrade 0 - 10

Ic Kraterstrom (endast med 4T)
Enhet S

Installningsomrade ~ 10-170 (DC); 110-200 (AC)

Tpo Gasefterstromningstid
Enhet S

Instéallningsomrade 0,1 - 10

Balans (endast med TI1G-AC)

Balansjustering anvands framst for att stalla in justering for eliminering av metalloxid (till exempel

aluminium, magnesium och dess legering) under AC-uteffekt.

Enhet
Installningsomrade -5 -+5

84.3.1 Pedalomkopplarstyrning

o Né&r du kopplar in fotpedalen i den 14-poliga eurokontakten identifierar svetsen fotpedalen och

du kan inte langre anvanda regleringsvredet for svetsstrom pa den framre panelen och endast 2T kan véljas.

[ Med regleringsvredet bredvid fotpedalen kan du stélla in maximal strém.

17
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[ Pol 8 och 9 av den 14-poliga eurokontakten hor till pistolomkopplaren. Den forsta och andra

polen hor till kortslutningen. Den tredje, fjarde och femte polen ar till justerbar resistans for fotpedalen.

Regleringsvredor svetsstram -

Ansluten till den 12-poliga
eurokontakten pa den framre
panelen

Regleringsvred for maximal
svetsstrom.

84.4 Argonbagssvetsning

84.4.1 TIG-svetsning (4T-drift)
Startstrommen ock kraterstrommen kan stallas in pa forhand. Funktionen kan kompensera

for den eventuella krater som uppstar i bérjan och slutet av svetsningen. 4T ar darmed lamplig

for medeltjocka arbetsstycken.

'
1(4) ,
. repress down the switch
striking current )
loosen the switch
welding current
setting value T o e drawing arc /
loosen the switch curyeat
press and hold stop are
the welding gun i o
switch striking success
\! att —
0t t2 8 t4 5 th 14 ()
Introduktion:
e 0 Tryck pa och hall ner pistolomkopplaren for att sl pa den elektromagnetiska gasventilen. Den

skyddande

gasen borjar floda.
® (0~tl: Forgastid (0,1~1 s).

® t1~—12: Bagen antinds vid t1 och sedan matas startstrommen ut enligt installningsvardet.

18
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e {2 Slapp pistolomkopplaren och utstrommen 6kar.

® t2~t3: Utstrommen oOkar till installningsvérdet (Iw or 1b) och upslope-tiden kan justeras.

® t3~t4: Svetsprocessen. Under den hér perioden ar pistolomkopplaren ej intryckt.

e t4 Tryck pa svetsbrannaromkopplaren igen och svetsstrémmen sjunker i enlighet med den valda

downslope-tiden.

® t4~15: Utstrommen sjunker ned till kraterstrommen. Downslope-tiden kan justeras.

® (5~t6: Kraterstromtid.

® t6: Lossa pa pistolomkopplaren, stoppa bagen och lat argon floda.
® t6~—1t7: Eftergastiden kan stallas in med regleringsvredet for eftergastid pa den framre panelen (0,1~10

s).

® (7. Den elektromagnetiska ventilen stdngs och flodet av argon stoppas. Svetsningen ar Klar.

84.4.2 TIG-svetsning (2T-drift)
Den har funktionen, utan justering av startstrom ock kraterstrém, lampar sig for haftsvetsning,

utjamningssvetsning, svetsning av tunna arbetsstycken och sa vidare.

Lay b

Welding current Is f------------=------ Ioosen the

welding gun

) switch

The setting base
current Ib

Press and hold the welding
gun switch

ignited

: : >
0 1 12 3 4 5 ¢ (s)

Introduktion:
® 0: Tryck och hall ner pistolomkopplaren. Den elektromagnetiska gasventilen slas pa. Den skyddande

gasen borjar floda.
® (0~tl: Forgastid (0,1~15).
® t1~—12: Bagen antinds och utstrommen okar till den installda svetsstrommen.
® t2~13: Pistolomkopplaren halls ned under hela svetsprocessen.

® (3. Nar du slapper upp pistolomkopplaren sjunker svetsstrdmmen i enlighet med den valda downslope-

tiden.

19
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®  t3~1t4: Svetsstrommen sjunker till minsta svetsstrém och sedan stangs bagen av.

® t4~t5. Eftergastid efter att bagen har stangts av. Du kan justera denna (0,1~10 s) genom att vrida pa
vredet pa den framre panelen.

® t5: Den elektromagnetiska gasventilen stangs av, den skyddande gasen upphdr och svetsningen ar Kklar.

Skyddsfunktion med kortslutning:

O1) TIG /DC/LIFT: Om tungstenelektroden vidror arbetsstycket under svetsning sjunker strommen till

20 A for att skydda tungstenen, forlanga livslangden for tungstenselektroden och férhindra att den

skadas.
0O2) TIG /DC/HF: Om tungstenelektroden vidror arbetsstycket under svetsning sjunker strémmen till

0 inom 1 sekund for att skydda tungstenen, forlanga livslangden for tungstenselektroden och forhindra

att den skadas.

O3) MMA-drift: Om elektroden vidror arbetsstycket i mer &n 2 sekunder sjunker svetsstrémmen automatiskt
till O for att skydda elektroden.

Funktion for att undvika brott pa bagen: Undvik bagbrott med TIG-drift och &ven om bagbrott intraffar kommer
den hoga frekvensen att halla bagen stabil.

@TIG: Om TIG-brannaren trycks ned snabbt sjunker svetsstrommen till halften och om TIG-brannaren
trycks ned snabbt igen aterstélls svetsstrommen.

Obs!

®  Kontrollera skicket pa svets- och anslutningsenheterna forst. Om de verkar okej kan ett fel ha uppstatt
med antandningsgnistan eller sa har ett gaslackage uppstatt osv.

® Kontrollera att det finns tillrackligt med argongas i cylindern med skyddande gas. Du kan testa den

elektromagnetiska gasventilen med brytaren pa den framre panelen.

® Rikta brannaren bort fran dig sjalv. Nar du trycker pa brannaromkopplaren anténds bagen med hog

frekvens och hdg spanning, vilket kan gora att antdndningsgnistan orsakar stérningar i utrustning.

® Flodeshastigheten stélls in i enlighet med svetseffekten som anvands. Vrid regleringsskruven for att

justera gasflodet som indikeras pa gasslangens eller gasflaskans tryckmatare.

@ Antandningen av gnistan fungerar battre om du haller tungstenelektroden ca 3 mm fran arbetsstycket.

Obs! Nar du valjer AC-uteffekt ar strommen och vagformen desamma som ovan, men
utspanningspolariteten &ndras vaxelvis.
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84.7 Anvandningsmeddelanden

e L&s 81 noggrant innan du anvéander den har utrustningen.
e Om du stanger av strombrytaren bryts tomgangsspanningen. Ror inte vid elektroden.

e Inga obehoriga far befinna sig i narheten vid svetsning. Titta inte in i svetsbagen utan 6gonskydd.

e Se till att maskinventilationen ar god for att forbattra driftsforhallandena.

e Stdng av maskinen ndr du &r klar for att spara energi.

e Om strémmen stangs av pa grund av fel ska du inte starta maskinen igen innan felet ar atgardat. Om du gor

det kan felet forvarras.

85 Underhall och felsokning
85.1 Underhall
Du maste underhalla bagsvetsmaskinen for att se till att den fungerar pa ett effektivt och sakert satt.
Informera kunderna om rutinerna for underhall. Lat kunderna utfora enklare inspektioner sjélva sa att
de undviker fel och minskar eventuell reparationstid vid fel pa maskinen. Detta forlanger &ven
maskinens livslangd. Underhallspunkter i detalj ges i foljande tabell.

e Varning! For sikert underhall av maskinen ska du stéinga av strommen och vénta i minst 5 minuter
tills spanningen sjunker till 36 V.

datum Underhallspunkt

85.2 Felsdkning

® Svetsmaskinerna har felsokts och inkorts innan de skickas fran fabriken. Ej auktoriserade personer
forbjuds darfor att gbra andringar i utrustningen.

®  Underhall maste utféras med forsiktighet. Om ndgon ledning skadas eller hamnar i fel position kan detta
innebdra fara for anvéndaren!

® Endast professionell underhallspersonal som &r auktoriserad av oss far reparera maskinen!

®  Sitt inte pa strommen till svetsmaskinen innan du har satt pa kringutrustningen.

®  Omdet uppstar ett problem och det inte finns ndgon behorig underhallspersonal ska du kontakta ditt lokala
ombud eller branschféretag.

Om det uppstar enklare problem med svetsmaskiner i WSME-serien kan du titta i foljande vergripande tabell:

Nr Problem Orsak Ldsning
Nar du slér pa strommen fungerar Stromlampan ar skadad eller s ar anslutningen
1 flakten men Odvervakningslampan P g Kontrollera och reparera Pr7

for strém tands inte. bristfallig
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Stromtransformatorn ar trasig

Reparera eller byt ut transformatorn

Kretskortsfel

Reparera eller byt ut Pr4

Nar du slar pd strommen tinds

Flakten kan vara blockerad av nagot

Rensa bort detta om s8 ar fallet

2 Overvakningslampan for strdm men | Fléktens startkondensator &r skadad Byt kondensator
flakten fungerar inte.
Flaktmotorn &r trasig Byt ut flakten
Nar du slar pa strémmen tands inte | TEMfErSOrin Kontrollera att maskinen har stré
dvervakningslampan for strom och ngen stromforsorjning ontrollera att maskinen har stréom
3 flakten fungerar inte.
Sakringen inuti maskinen har gatt Byt ut den (3 A)
Numren pa skarmen &r inte intakta.
4 LED-lampan i displayen &r trasig Byt ut LED-lampan
Det maximala vérdet stdmmer inte 6verens Justera potentiometern.
Det maximala och minsta vérdet (se 53.1)
5 som visas stimmer inte Overens -
med det installda vérdet. Det minsta vardet stdmmer inte Gverens (se Justera potentiometern.
§3.1)
Ingen tomgangsspanning
6 Maskinen &r skadad Kontrollera huvudkretsen och Pr4.
(MMA)
Svetskabeln &r inte korrekt ansluten. Anslut svetskabeln till svetsens
utgangskontakt.
Svetskabeln &r skadad. Reparera eller byt ut svetskabeln.
Det finns gnistor | Jordkabeln &r inte ordentligt ansluten. Kontrollera jordkabeln.
a HF- " -
gnt'andningskortet Svetskabeln &r for lang. Anvénd en I&mplig svetskabel.
Det finns olja eller damm pa arbetsstycket. Kontrollera och avlagsna.
Bagen kan inte Avstandet mellan tungstenelektroden och
! anténdas (TIG) arbetsstycket ar for langt. Minska avstandet (ca 3 mm).
HF-antédndningskortet fungerar inte. Reparera eller byt ut Pr8
Det finns inga | Avstandet for urladdaren ar for Kort.
gnistor pa HF- Justera avstandet (ca 0,7 mm).
antandningskortet.
Kontrollera svetspistolomkopplaren,
Svetspistolomkopplaren fungerar inte. styrkabeln och eurokontakten.
8 Inget gasfléde (TIG) Gascylindern &r stangd eller agt gastryck Oppna eller byt ut gascylindern
Nr Problem Orsak Ldsning
Ventilen kan vara blockerad av nagot Avlégsna detta
Den elektromagnetiska ventilen &r skadad Byt ut den
Gastestet pa den framre panelen ar pa Gastestet pa den framre panelen &ar av
9 Gas fldar konstant Ventilen kan vara blockerad av nagot Avlégsna detta

Den elektromagnetiska ventilen &r skadad

Byt ut den
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Regleringsvredet for forgastid pa den framre
panelen &r skadat

Reparera eller byt ut det

Potentiometern for svetsstrém pa den framre
panelen &r skadad eller trasig

10 Svetsstrommen kan inte justeras Reparera eller byt ut potentiometern
Fel pé kretskortet. Reparera eller byt ut det.
1 Ingen AC-uteffekt nar du valjer Kretskortet fér AC-drift &r skadat. Byt ut det.
AC AC IGBT-modulen (bipolartransistor med Byt ut den.
isolerat styre) ar skadad.
Det minsta vérde som visas stdmmer inte| Justera potentiometern.
overens med det faktiska vérdet. (Se 83.1)
12 Svetsstrdmmen som visas stdmmer
inte Gverens med det faktiska vardet. | Maxvardet som visas stimmer inte dverens| Justera potentiometern.
med det faktiska vardet. (Se §3.1)
Penetreringen av smaltpunkten &r| Svetsstrommen &r for Iagt justerad Oka svetsstrommen
13 inte tillracklig. ——— - -
Svetshagen &r for lang Anvénd 2T-drift
For hig
. Minska svetsstrommen
svetsstrom
Overhettningsskydd | Arbetstiden ar for Minska driftcykeln (arbeta i perioder)
lang
Overspanningsskydd | Stromférsorjningen
. . . Anvand en stabil stromkélla
R varierar (ar ostadig)
1 Larmlampan pa den framre

panelen lyser

Stromforsdrjningen

varierar (ar ostadig)

Anvand en stabil strémkalla

For manga maskiner
anvander stromkallan

Lagspanningsskydd

Minska antalet maskiner

samtidigt som anvénder stromkallan samtidigt
Overstromsskydd Onormal strdom il Kontrollera och reparera huvudkretsen
huvudkretsen och drift Pré
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85.3 Elschema
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