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Manual elekfrosvetsmaskin

1 Introduktion

Kara kund,

Vi pa Ulefos tackar for att Du valt att arbeta med var elektrosvetsmaskin Tiny MF.
Denna manual ar en sammanfattad oversattning av tillverkarens manual. Vill du ha fordjupad
information om Tiny MF, vanligen las vidare i tillverkarens engelska manual eller kontakta oss pa Ulefos.

Denna manual innehaller, forutom handhavandebeskrivning, viktig information betraffande sakerhet
och anvandningsomraden. Det ar darfor viktigt att Du laser igenom denna manual innan Du borjar
anvanda elektrosvetsmaskinen. I handelse av problem vid svetsning, las lampligt kapitel i denna
manual. Sjalvklart ar Du alltid valkommen att kontakta oss pa Ulefos vid behov av assistans:

Ulefos ab Gjutarevagen 7 SE-443 61 STENKULLEN Tel: 0302-229 20 Fax: 0302-224 06

E-post: info@ulefos.se

Tillverkaren behaller ratten att gora tekniska andringar pa elektrosvetsmaskinen, vilket inte direkt ar
inkluderat i denna manualen.

11 Service

Vanligen notera att denna elektrosvetsmaskin ar en tekniskt avancerad produkt for anvandning
utomhus. Enligt tillampliga standarder som DVS 2208-1, BGV A2, ISO 12176-2 och de flesta nationella
och internationella standarder, skall denna produkt genomga periodisk service. Serviceperioden ar 12
manader. Om elektrosvetsmaskinen anvands mycket (svetstid >200 tim/ar) bér den genomga service
oftare.

Under servicen uppgraderas och kalibreras elektrosvetsmaskinen. Dessutom far Du en 3-manaders
funktionsgaranti pa den servade produkten.

Den aterkommande servicen ar viktig for Din sakerhet och for elektrosvetsmaskinens tillforlitlighet.
Darfor maste all service och reparation utforas av en auktoriserad serviceverkstad.
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2 Anvandningsomrade och tekniska data

2.1 Anvandningsomrade

Elektrosvetsmaskinen Tiny MF skall uteslutande anvandas for elektrosvetsning av plastror, tillverkade av
PE-HD, PE8O, PE100 och PP, med hjalp av elektrosvetsrordelar med en svetsspanning som inte
overstiger 48V. Elektrosvetsmaskinen Tiny MF uppfyller krav enligt standard DVS 2208-1 och ISO
12176-2, vilka hanvisar till de standarder som anger vilka elektrosvetsrordelar som kan anvandas.

Det ar inte tillatet att anvanda elektrosvetsmaskinen, till vilka denna manual hanvisar, for
anvandningsomraden som inte ar angivna ovan. Tillverkaren och Ulefos ansvarar inte for anvandning
av elektrosvetsmaskiner utanfor ovanstaende anvandningsomrade.

2.2 Installning av svetsparametrar
Elektrosvetsmaskinen Tiny MF erbjuder foljande metoder for installning av svetsparametrar:

FUSAMATIC
Genom att mata resistensen 1 anslutningsstiften pa elektrosvetsrordelen, staller Tiny MF automatiskt in
svetsparametrarna (detta galler enbart Smart System-rordelar, t ex Ulefos Plasson).

STRECKKOD

Streckkoden, som ar vidhaftad p3, eller bifogad, de flesta elektrosvetsrordelar pa marknaden, innehdller
alla nédvandiga data for att Tiny MF skall kunna utféra sjélva svetsningen. Efter att ha dragit streckkoden
med streckkodspennan, staller Tiny MF automatiskt in svetsparametrarna. Streckkoden innehaller
huvudsakligen foljande data: Tillverkare, typ, diameter, svetsspanning, svetstid (med ev.
temperaturkompensation), resistens och resistenstolerans.

MANUELL inmatning av streckkodssiffror
Om streckkoden pa elektrosvetsrordelen ar defekt, ar det maojligt att skriva in streckkodssiffrorna (om
tillgangliga) manuellt i Tiny MF.

MANUELL installning av svetsspanning och tid
Om ingen av ovan metoder ar anvandbara, ar det mojligt att direkt skriva in svetsspanning och svetstid
1 Tiny MF.

2.3 Dimensionsomrade pa rordelar

For vilket dimensionsomrade en elektrosvetsmaskin kan anvandas beror 1 huvudsak pa elektrosvetsror-
delens effektforbrukning. Eftersom elektrosvetsrordelarnas effektforbrukning ar olika for olika tillverka-
re, ar det svart att exakt uttala sig om detta. Vid gransfall maste varje enskilt fall kontrolleras separat. For
elektrosvetsmaskinen Tiny MF galler f6ljande, under antagande att svetsprocedurerna gors en efter en, d
v s elektrosvetsmaskinen far vila under tiden som forberedelser gors for svetsning av nasta elektrosvets-
rordel:

Anvandbar pa dimension 20-355 mm utan begransning.

Fran dimension 400 mm och hogre maste elektrosvetsmaskinen fa tillfalle att vila, under en langre tid
(ca 45 min) mellan svetsprocedurerna, for att hinna kylas ned (Felmeddelande "Maskinen for het”). Fore
svetsning av dimension 400 mm och hogre, kontrollera att elektrosvetsrordelens erforderliga svetsstrom

inte overstiger den maximala utgaende strommen pa elektrosvetsmaskinen.

Ovan galler vid en omgivande temperatur pa 20°C.

Ulefos AB | Gijutarevigen 7 | SE-443 61 Stenkullen | TIf. 0302 229 20 | info@ulefos.se | www.ulefos.se



<
Bl ULEFOS PLASSON TINY MF DATA ULEFOS

CAPPELEN GROUP

Manual elekfrosvetsmaskin

2.4 Teknisk data

Tekniska data Tiny MF
IS0 12176-2 klass P23US1VAK (D)X
Ingaende spanning (AC) 1-fas 230N (185 V-300 V)
Ingaende strom Max 16 A
Ingaende frekvens 50 Hz (40-70 Hz)
Utgaende spanning 848V
Utgaende strom 60 A (max 80 A)
Eftekt 2600 W (3200 VA)
Arbetstemperatur -10°C - 445°C
Skyddsklass IP54
Vikt inklusive kablar 15 kg
Elkabel med stickpropp 4.5 m jordad
Svetskabel 4 m (fast anslutning)
Anslutning till Stift 4,0 mm
Display 4 x 20 tecken, bakgrundsbelysning
Hus (skyddshdlje) Lackerat stal
Matt 300 x 200 x 300 mm
Overvakningsfunktioner
Ingaende varden Spéanning / Strdm [/ Frekvens
Utgaende varden Spanning / Resistens / Kontakt /[ Kortslutning / Strdmévervakning
Annat System / Arbetstemperatur / Service
Felmeddelande Klartext pa display / Akustisk signal
Medféljande delar
Elektrosvetsmaskin, transportlada 400x320x340 mm, Adapter 4.0/4.7 mm,
Svensk manual
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3 Sakerhetsforeskrifter

Innan Du startar elektrosvetsmaskinen, vanligen las noga igenom dessa
arbetsinstruktioner och sakerhetsforeskrifter.

Varning! Vid anvandning av elektriska verktyg bdr Du folja nedanstaende sakerhetsforeskrifter for att
forebygga elektrisk chock, skador eller brand.

1. Hall ordning pa arbetsplatsen!
Oordning okar riskerna.

2. Ta hansyn till paverkan fran omgivningen!
Utsatt inte elektriska verktyg for regn. Anvand inte elektriska verktyg 1 vat eller fuktig miljo eller 1
narheten av explosiva vatskor eller gaser.

3. Skydda Dig sjalv fran elektrisk chock!

Undvik kroppskontakt med jordade komponenter ( t ex element, metallror) eller stromiorande kablar.
Bar inte elektriska verktyg med fingret pa strombrytaren. Dra ut stickkontakten nar Du inte anvander
verktyget eller nar Du andrar adapterar eller tillbehor.

4. Hall obehoriga och barn bortal
Tillat inte andra personer att rora vid det elektriska verktyget eller kablar — hall dem borta fran Din
arbetsplats.

5. Férvara verktygen sakert!
Elektriska verktyg som inte anvands skall forvaras torrt i ett last utrymme, oatkomlig for barn och
obehoriga personer.

6. Anvand endast godkanda tillbehor!

Anvand endast tillbehdr, framiforallt stromidrande detaljer, som ar angivna i manualen eller
rekommenderad av oss. Anvandandet av tillbehor eller ersattningsdetaljer som inte ar angivna i
manualen eller rekommenderade av oss medfor vissa risker for Dig. Anvand endast tillatna och markta
férlangningssladdar utomhus.

7. Undvik att utsatta kablar for belastning!
Bar inte elektriska verktyg i kabeln och anvand inte kabeln for att dra ut stickkontakten. Skydda kablarna
frdn varme, olja och skarpa foremal.

8. Skot om Dina verktyg med omsorg!
Hall verktygen rena. FOlj serviceinstruktionerna och anvandarmanual vid byten av detaljer pa
verktygen. Undvik olja och fett pa remmar.

9. Kontrollera att verktygen inte ar skadade!

Kontrollera att verktygen inte ar skadade innan Du anvander dem. Alla delar maste vara monterade pa
ratt satt. De maste uppfylla alla villkor for en felfri anvandning av verktygen. Skadade skyddsanordningar
eller maskindelar skall repareras eller bytas ut av en auktoriserad serviceverkstad.
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4 Kontroller och anslutningar

1) DISPLAY

2) START (grén)

3) STOPP(rod)

4) Markorpilar(Val)
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5 Anslutning till stromkalla

Anslutningsvillkoren enligt EVU, VDE-direktiven, olycksfallsférebyggande féreskrifter,
DIN/CEN-foreskrifter tillika nationella foreskrifter skall beaktas.

Endast utbildad och auktoriserad personal, enligt nationella och internationella standarder och direktiv,
far anvanda elektrosvetsmaskiner. Personalen skall overvaka elektrosvetsmaskinen under hela svetspro-

ceduren.

Elektrosvetsmaskinen Tiny MF far enbart anvands inom foljande omraden:

Parameter 230 V Elektrosvetsmaskin
Ingaende spanning: 185V - 300V (AC)
Ingéende frekvens: 40 Hz - 70 Hz
Omgivande temperatur: -10° C - 4+45°C

Max utgaende effekt: 3600 W

Forlangningskablar:

Vid forlangning av elkabel skall nedanstaende regler foljas:

Kabellangd Tvarsnitt (230 V)
Upp till 20 m 3x 1.5 mm?

20 - 50m 3x2.5mm?

50 - 100 m 3 x4 mm?

Det ar inte tilldtet att forlanga svetskabeln!

Viktiga anmarkning vid handhavandet av generatorer:

o Starta forst generatorn, anslut darefter elektrosvetsmaskinen.

» Ingen annan maskin eller apparat skall vara ansluten till generatorn.

» Spanning obelastad bor vara installd pa 240 V — 260 V (AC) vid nominell 230 V AC
» Koppla ur elektrosvetsmaskinen innan generatorn stangs av.

» Den anvandbara generatoreffekten minskar med 10 % per 1000 meters positiv hdjdskillnad.

Kontrollera branslenivan innan svetsning paborjas

2018-09
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5.1 Valav generator

Elektrosvetsmaskinen Tiny MF ar byggd for att bredda urvalet av generatorer och erbjuder foljande:

« Brett toleransomrade for ingaende spanning och ingaende frekvens.

« Visuell display av aktuell ingaende spanning och frekvens.

« Mjukstart for att minska arbetsbelastningen pa generatorn.

Trots detta maste generatorn uppfylla foljande krav och rekommendationer for att undvika skador pa
elektrosvetsmaskinen och sakerstalla att elektrosvetsmaskinen interna overvakningssystem inte
avbryter svetsproceduren:

« Anvandbar vid induktiva laster och faskompenseringssystem.

» Spanning obelastad installbar mellan 240 V - 260 V vid nominell 230 V.

« Utgaende strom pa 18 A pa en fas vid nominell 230 V.

« Stabil utgdende spanning och varvtal, aven vid snabb omvaxlande belastning.

» Synkroniserade generatorer med mekanisk hastighetskontroll ar att foredra.

» Spanningstopp far inte dverstiga 800 V.

Min. erforderlig utgaende effekt fran generatorn 230 V, 50 Hz, 1-fas

Diameter Utgdende effekt

20-75 mm 2 kW

90-160 mm 3,2 kW

180-710mm 4,5 kW (mekanisk kontroll)
5 kW (elektronisk kontroll)

Generatorer med otillracklig stabilitetskontroll och spanningskontroll behdver ha 3-3,5 ganger sa hog
utgaende effekt an generatorer med stabil gang. Elektroniskt kontrollerade generatorer tenderar att
oscillera med elektrosvetsmaskinens interna kontroll av svetsproceduren, vilket kan leda till hoga
utgaende spanningstoppar. Vanligen testa lampligheten innan anvandning av sadana typer av
generatorer.
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6 Starta svetsproceduren
6.1 Forberedelse

Innan start av svetsprocedur behover foljande steg utforas i given ordning:

1 Kontrollera elektrosvetsmaskinen, kablar och svetskontakter visuellt. Om nddvandigt, byt ut
dem.

2. Rulla ut svets-, el- och férlangningskablar helt.

3. Sla av strombrytaren pa elektrosvetsmaskinen.

4. Starta generatorn innan Du ansluter elektrosvetsmaskinen. Vanta tills generatorns utgaende
spanning har stabiliserats.

5. Anslut elektrosvetsmaskinens elkabel.

6. Sla pa strombrytaren pa elektrosvetsmaskinen.

Efter denna procedur signalerar elektrosvetsmaskinen med tva pip att den ar klar att anvandas.
Dessutom tands displayens bakgrundsljus automatiskt. Foljande meddelande visar sig pa displayen:

PF Tiny MF

2.04AH
25 Gangtid

Rad 1 och 2 visar typ av elektrosvetsmaskin och vilken version.

Rad 3 visar totalt antal svetstimmar.

Om det uppstatt nagot fel eller andring av systemkonfigurationen vid den senast utforda svetsningen,
innan elektrosvetsmaskinen slogs av, kommer detta att indikeras med ett meddelande pa displayen.
Efter att ha tryckt pa den roda STOPP-knappen ar elektrosvetsmaskinen redo for en ny svetsprocedur.

S& lange som ingen elektrosvetsrordel ar ansluten kan svetsproceduren inte starta. Meddelandet Anslut
rordel uppmanar Dig att ansluta en elektrosvetsrordel.

Rordelskod
Spdnning :

Frekvens
Anslut rordel

Svetsanslutningar:

- Svetskontakterna pa elektrosvetsmaskinen och stiften pa elektrosvetsrordelen maste vara rena — smuts
eller belaggning pa anslutningarna kan leda till 6verhettning.

- Generellt maste anslutningarna skyddas fran smuts. Om det finns en belaggning eller att anslutning-
arna glappar skall de bytas ut.

- Elektrosvetsrordelar kan ha olika dimension pa stiften. Anvand adapterar for att ansluta elektrosvets-
maskinen till olika sorters elektrosvetsrordelar. Adapterar slits med tiden och behover kontrolleras fore
anvandning.

Anslut elektrosvetsmaskinens svetskontakter till elektrosvetsrordelens stift. Se till att anslutningarna inte

glappar.
10
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6.2 Automatisk installning av svetsparametrar (Smart System)

Glom ej att lasa monteringsanvisningar av elektrosvetsrordelar, generella anvisningar
(ISO, CEN, DVGW, DVS), Europeiska och nationella direktiv samt
rérdelstillverkarens monteringsanvisningar.

Automatisk installning av svetsparametrar (Smart System) ar bara mojlig med Smart System-rordelar

(t ex Ulefos PLASSON).

Om Du anvander generator, se till att utgaende spanning ligger mellan 240-260 V vid nominell 230 V. Sa
lange ingen elektrosvetsrordel ar kopplad till elektrosvetsmaskinen kan inte svetsproceduren

startas. Nar Du ansluter elektrosvetsmaskinens svetskontakter till elektrosvetsrordelens stift, se till att
anslutningen inte glappar. Anslut den roda svetskontakten till det r6da stiftet pa elektrosvetsrordelen.
Elektrosvetsmaskinen kommer byta till Smart System-installning automatiskt. Detta indikeras genom
att foljande visas pa displayen:

STARTA
Nom. Tid :

FUSAMATIC 40V

Rad 1 indikerar att Du maste trycka pa den grona START-knappen Or att starta svetsproceduren. Du ar
forpliktigad att kontrollera och jamfora de visade vardena med de varden som ar angivna pa elektros-
vetsrordelen. Om dessa inte Overensstammer eller om det indikeras ett kontaktfel pd understa raden pa
displayen, har elektrosvetsmaskinen inte hittat eller last av ett resistensvarde som inte stammer. Koppla
ifran svetskontakterna fran rordelen. Kontrollera att svetskontakterna eller elektrosvetsrordelens anslut-
ningsstift ar fria fran smuts och andra belaggningar. Om elektrosvetsrordelen orsakar annu ett kontakt-
fel eller inte har dverensstammande parametrar, byt ut den.

Rad 2 visar nominell svetstid.

Rad 3 visar att det ar en Smart System-rordel 40 V samt visar den omgivande temperaturen. Rad 4 visar
eventuella felmeddelanden.

Bekrafta att svetsparametrarna ar korrekta genom att trycka pa den grona START-knappen. Foljande
meddelande paminner Dig om Ditt ansvar att forbereda ror och elektrosvetsrordel enligt gallande
anvisningar:

Har ror skrapats?

Om det rader nagra tveksamheter om att forberedelserna utforts pa ett korrekt satt, kan Du avbryta
proceduren genom att trycka pa den roda STOPP-knappen. Annars bekraftar Du att de ratta forberedel-
serna utforts genom att trycka pa den grona START-knappen.

11
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Elektrosvetsmaskinen startar svetsproceduren automatiskt. For att férhindra fara fér Din héalsa bér Du
inte ta pa elektrosvetsrordelen eller kablarna. Displayen visar den aktuella svetstiden samt den nomi-
nella svetstiden:

Akt. Tid
Nom. Tid
FUSAMATIC 40V

Rad 1 visar den aktuella svetstiden, vilken raknas uppat.

Rad 2 visar den nominella svetstiden.

Rad 3 visar FUSAMATIC och 40 V fér att indikera Smart System-installning.
Rad 4 visar eventuella felmeddelanden.

Svetsproceduren stoppas automatiskt nar den aktuella svetstiden nar den nominella svetstiden. Detta
indikeras med 2 pip och féljande meddelande pa displayen:

Akt Tid :
Nom. Tid :
FUSAMATIC 40V

— OK —

Koppla ifran svetskontakterna fran elektrosvetsrordelen for att komma tillbaka till startmeddelandet.
6.3 Installning av svetsparametrar med streckkodspenna
Glom ej att lasa monteringsanvisningar av elektrosvetsrordelar, generella anvisningar
(ISO, CEN, DVGW, DVS), Europeiska och nationella direktiv samt rordelstillverkarens

monteringsanvisningar.

Efter svetsiorberedelser och anslutning av elektrosvetsrordelen, kommer foljande meddelande att visa
sig pa displayen vilket uppmanar Dig att lasa streckkoden med streckkodspennan:

Rordelskod
Spanning

Frekvens
Temperatur

Eventuella felmeddelanden visas pa sista raden. Om Du anvander generator, se till att utgaende span-
ning ligger mellan 240-260 V vid nominell 230 V.

Vid installning av svetsparametrar med streckkodspenna laser du av streckkoden med streckkodspen-
nan. Om streckkoden ar skadad och darmed inte lasbar kan Du anvanda streckkoden pa en identisk
elektrosvetsrordel fran samma rordelstillverkare. Det ar absolut forbjudet att anvanda en streckkod fran
en annan elektrosvetsrordel som inte ar identisk med den Du skall svetsa.

12
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Anvanda steckkodspennan:
Placera spetsen pa streckkodspennan till hoger eller vanster om streckkoden. For streckkodspennan
over hela streckkoden med en konstant hastighet. Avbryt inte rorelsen och lyft inte pennan.

Du laser in streckkoden med hjalp av streckkodspennan. Om elektrosvetsmaskinen kanner av en giltig
streckkod, kommer den visa att den ar beredd att paborja svetsproceduren med foljande meddelande:

Starta
Nom.
PLA T

+20°C

Rad 1 indikerar att Du maste trycka pa START-knappen for att starta svetsproceduren. Fore detta skall Du
kontrollera att vardena pa displayen och vardena som finns angivna pa elektrosvetsrordelen 6verens-
stammer.

Rad 2 visar den nominella svetstiden.

Rad 3 visar tillverkaren, typ, diameter samt omgivande temperatur. Foljande beteckningar pa typ av
elektrosvetsrérdel anvands:

I Skarvmuff T T-ror

] Andhuv Y Férminskning

1. Grenbygel 2 Anborrningsbygel
( Vinkel

Omgivande temperatur visas ocksa. Om elektrosvetsrordelens streckkod anger temperatur
kompensation, kommer den nominella svetstiden att justeras i relation till omgivande temperatur.

Rad 4 visar eventuella felmeddelanden.

Efter att Du tryckt pa START-knappen kommer ett meddelande paminna Dig om ditt ansvar att
férbereda ror och elektrosvetsrordel enligt gallande anvisningar:

Har ror skrapats?

Om det rader nagra tveksamheter om att forberedelserna utforts pa ett korrekt satt, kan Du avbryta
proceduren genom att trycka pa den roda STOPP-knappen. Annars bekraftar
Du att de ratta forberedelserna utforts genom att trycka pa den grona START-knappen.

13

2018-09

Ulefos AB | Gijutarevigen 7 | SE-443 61 Stenkullen | TIf. 0302 229 20 | info@ulefos.se | www.ulefos.se



(o

Bl ULEFOS PLASSON TINY MF DATA ULEFOS

2018-09

CAPPELEN GROUP

Manual elekfrosvetsmaskin

Resistensfel:

Nu kommer elektrosvetsmaskinen att borja mata resistensen i elektrosvetsrordelen. Om resistensen
ligger utanfor de giltiga toleranserna sa kommer felet att indikeras med ett pip samt att foljande medde-
lande visas pa displayen:

1,68 < 2,00 < 1,93
Nom. Tid : 120 s
Fel motstand

Rad 1 visar i mitten den uppmatta resistensen. Till vanster och hdger visas toleransgranserna som ar
angivna i streckkoden.

Rad 2 visar den nominella svetstiden. Rad 3 visar felmeddelandet.

Koppla ifran svetskontakterna fran elektrosvetsrordelens stift. Kontrollera att stiften pa elektrosvetsrorde-
len samt svetskontakterna pa svetskabeln ar fria fran smuts och andra belaggningar. Om elektrosvets-
rordelen orsakar annu ett resistenstel, kan den vara defekt. Byt ut den.

Om inget resistensfel intraffar kommer svetsproceduren att starta automatiskt. For att férhindra fara for
Din halsa bér du inte ta pa elektrosvetsrordelen eller kablarna. Displayen visar den aktuella svetstiden
samt den nominella svetstiden:

Akt. Tid
Nom. Tid
PLA I d090

Rad 1 visar den aktuella svetstiden, vilken raknas uppat.
Rad 2 visar den nominella svetstiden.

Rad 3 visar tillverkare, typ och dimension.

Rad 4 visar eventuella felmeddelanden.

Svetsproceduren stoppas automatiskt nar den aktuella svetstiden nar den nominella svetstiden. Detta
indikeras med 2 pip och fdljande meddelande pa displayen:

Akt. Tid
Nom. Tid

PLA I

Koppla ifran svetskontakterna fran elektrosvetsrordelen for att komma tillbaka till startmeddelandet.
1
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6.4 Manuell installning av svetsparametrar

Glom ej att lasa monteringsanvisningar av elektrosvetsrordelar, generella anvisningar
(ISO, CEN, DVGW, DVS), Europeiska och nationella direktiv samt
rérdelstillverkarens monteringsanvisningar.

S& lange ingen elektrosvetsrordel ar kopplad till elektrosvetsmaskinen kan inte svetsproceduren startas.
Nar Du ansluter elektrosvetsmaskinens anslutningar till elektrosvetsrordelens stift, se till att anslutning-
en inte glappar. Sa fort elektrosvetsrordelen ar ansluten visas foljande meddelande pa displayen:

Rordelskod
Spanning :

Frekvens :
Temperatur

Eventuella felmeddelanden visas pa sista raden. Om Du anvander generator, se till att utgaende
spanning ligger mellan 240-260V vid nominell 230V.

Efter anslutning av elektrosvetsrordelen, tryck pa val-knappen e for att visa funktionsmenyn pa
displayen.

Funktionsmenyn innehaller en lista pa tillgangliga funktioner. De forsta tre visas pa displayen.
Symbolen > representerar markoren, vilken markerar den funktion pa menyn som skall valjas.

Anvand # -knapparna for att flytta markoren till funktionen Manuell progr. Tryck pa val-knappen e.

Displayen visar vilka svetsparametrar som kan andras.

Svetsspdanning
= 40 Vv

t(s)= 120 s

Rad 1 visar vilken svetsparameter som ar aktiv (Har: Svetsspanning).
Rad 2 visar den aktuella svetsspanningen, vilken kan andras.
Rad 3 visar den aktuella svetstiden, vilken under denna menyn inte kan andras.
Den siffra som kan andras blinkar pa displayen.
¥ Okar eller minskar den siffra som ar markerad (blinkar).
4» Flyttar markeringen till vanster eller hoger.
START bekraftar den valda svetsspanningen.

OBS: Du maste anvanda de svetsparametrar som ar angivna pa elektrosvetsrordelen eller av dess
tillverkare. Att anvanda andra parametrar kan leda till att elektrosvetsrérdelen exploderar.

15
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Efter att ha tryckt pa START-knappen kommer parametern svetstid att bli aktiv.

Svetstid
U(v)= 40 V
t(s)= 120 s

Vardet kan skrivas in pa samma satt som ovan. Observera att eventuell temperaturkompensation maste
ske manuellt. Kontakta respektive rordelsleverantdr for mer information. Efter att Du bekraftat med
START-knappen kommer svetsparametrarna att visas pa displayen annu en gang.

Starta
Nom. tid
Svetsspanning

Kontrollera noggrant att svetsparametrarna ar korrekta. Bekrafta detta genom att trycka pa START-
knappen. Foljande meddelande paminner Dig om ditt ansvar att forbereda ror och elektrosvetsrordel
enligt gallande anvisningar:

Har ror skrapats?

Om det rader nagra tveksamheter om att forberedelserna utforts pa ett korrekt satt, kan Du avbryta
proceduren genom att trycka pa den roda STOPP-knappen. Annars bekraftar Du att de ratta for-
beredelserna utforts genom att trycka pa den grona START-knappen.

Elektrosvetsmaskinen startar svetsproceduren automatiskt. For att férhindra fara f6r Din halsa bor du
inte ta pa elektrosvetsrordelen eller kablarna. Displayen visar den aktuella svetstiden samt den
nominella svetstiden:

Akt . Tid
Nom. Tid

Svetsspanning

Rad 1 visar den aktuella svetstiden, vilken raknas uppat.
Rad 2 visar den nominella svetstiden.
Rad 3 visar den nominella svetsspanningen.

Rad 4 visar eventuella felmeddelanden.

16
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Svetsproceduren stoppas automatiskt nar den aktuella svetstiden nar den nominella svetstiden.
Detta indikeras med 2 pip och foljande meddelande pa displayen:

Akt. Tid
Nom. Tid

Svetsspanning
_OK_

Koppla ifran svetsanslutningarna for att komma tillbaka till startmeddelandet.
6.5 Spara rapporter till USB sticka

Anvand den bifogade USB stickan eller om man anvander en egen USB sticka, se da till att den inte
ar skrivskyddad.

Valj USB i funktionsmenyn med hjalp av pilknapparna.
Tryck pa val-knappen och meddelandet Check USB visas en kort stund.

Under USB menyn kan man valja att skriva over alla rapporter eller enskilda genom att anvanda
pilknapparna upp och ned och tryck pa val-knappen for att paborja overforingen.

Datadverforingen visar en display med till exempel:

PF/

PFO0006.PDF

00010

Rad 1: katalogens filnamn

RadZ: filnamnet

Rad3: antal overforda sidor

Nar overforingen ar klar kommer ett val dyka upp for att radera de overfodrda rapporterna fran

svetsmaskinen, tryck pa val-knappen for att acceptera eller den roéda stopp knappen for att behalla
rapporterna i svetsmaskinen.

17
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2. Ovriga Funktioner
71 Funktionsmeny

Efter att Du anslutit elektrosvetsmaskinen till en stromkalla och slagit pa strombrytaren, vanta pa att
elektrosvetsmaskinen bekraftar att den ar klar att anvandas (2 pip) samt tryck bort eventuella med-
delanden med den roda STOPP-knappen.

Tryck pa val-knappen « for att visa funktionsmenyn pa displayen

ROrdelskod

Manuell progr.
Kontrast

Funktionsmenyn innehaller en lista pa tillgangliga funktioner. De forsta tre visas pa displayen.
Symbolen > representerar markoren, vilken markerar den funktion pa menyn som skall valjas.

s Flyttar markoren uppat eller nedat.
» Valjer funktionen som ar markerad med markoren <.
Foljande tabell visar tillgangliga funktioner.

Funktion Beskrivning
Rérdelskod Manuell installning av rordelskod
Manuell progr. Manuell installning av svetsparametrar
Kontrast Justera displaykontrasten
Program - inst. Programinstallningar

7.2 Manuell installning av rérdelskod

Denna funktion erbjuder mojligheten att ange sifferkoden pa en skadad streckkod. Efter att ha valt
Rordelskod i funktionsmenyn kommer foljande meddelande visas pa displayen:

ROrdelskod

ABCDEFGHIJKLMNOPQRST
UVWXYZ0123456789 $-/

Bekrafta den angivna rérdelskoden genom att trycka pa START-knappen och fortsatta enligt kapitel 6.2.

7.3 Justering av displaykontrast

Genom att valja Kontrast i funktionsmenyn kan Du justera displaykontrasten till att passa
Dina behov.

Kontrast
240
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Det visade vardet ar bara angivet for att Du skall kunna orientera Dig. Den kan visa siffror fran
100-250. Hogre varden anger starkare kontrast.

#Minskar eller Okar vardet / kontrasten. Om vardet nar 250 vaxlar den dver till 100. Justera kontrasten
tills Du ser vad som star pa displayen pa basta satt. Notera att displayen

skall vara lasbar aven om du tittar fran en viss vinkel. Bekrafta justeringen genom att trycka pa

den grona START-knappen.

Displayen kommer fraga "Ar du sdker?”. Bekrafta genom att trycka pa den gréona START- knappen eller
avbryt genom att trycka pa den réda STOPP-knappen.

7.4 Frankoppling/tillkoppling av Smart System-funktion

Skulle Smart System-funktionen inte fungera gar det att via programinstallningar koppla ifran funktio-
nen. Efter att ha valt Program-inst. i funktionsmenyn kommer foljande meddelande visas pa displayen

Sprak
Fusamatic

Flytta markoren till Fusamatic-menyn och andra asterixens palcering till — .

Bekrafta ifrankopplingen genom att trycka pa den grona START-knappen. Displayen kommer fraga
"Ar du saker?”. Bekrafta genom att trycka pa START-knappen eller avbryt genom att trycka pa den réda
STOPP-knappen.

Efter ifrankoppling av Smart System-funktionen gar det att anvanda maskinen pa vanligt satt med
streckkodspenna.
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8 Fels6kning och underhall
8.1 Anvanda och underhalla streckkodspennan

OBS: Vidror inte svetskabeln med streckkodspennan.

Anvanda streckkodspennan:
Placera spetsen pa streckkodspennan till hoger eller vanster om streckkoden. For streckkodspennan
over hela streckkoden med en konstant hastighet. Avbryt inte rorelsen och lyft inte pennan.

Byta ut streckkodspennan:

Om streckkodspennan inte fungerar korrekt kan Du sjalv byta ut den. Skar upp skyddskapan som
skyddar kontakten med en vass kniv. Skada inte intilliggande kablar. Byt ut streckkodspennan och testa
innan Du for pa en ny skyddskapa.

8.2 Byta ut svetskontakt
Svetskontakterna pa elektrosvetsmaskinen bor kontrolleras regelbundet. Om nodvandigt kan de enkelt
bytas ut.

1. Sla av strombrytaren och koppla ifran elektrosvetsmaskinen fran stromkallan.

2. Draav PVC-kapan over svetskontakten.

3. Hallden framre massingsdelen med en rortang och skruva av svetskontakten med en 8 mm nyckel.
4. Den roda svetskabeln maste vara utrustad med en svetskontakt med detekteringsspets. Du kan bara
anvanda svetskontakter som levereras av tillverkaren (kontakta Ulefos eller en auktoriserad serviceverk-
stad).

5. Skruva pa den nya svetskontakten och dra 6éver PVC-kapan over svetskontakten. Notera att PVC-
kapan skall vara dverdragen pa sa satt att svetskontakten lamnas fri de sista 15 mm dar anslutningen

mot stiften pa elektrosvetsrordelarna skall ske.

8.3 Startmeddelanden
Efter att Du slagit pa elektrosvetsmaskinen kommer foljande meddelande att visas pa displayen:

PF Tiny MF

2.04AH
25 Gangtid

Rad 1 and 2 visar typ och version av elektrosvetsmaskin.

Rad 3 visar total gangtid (summerad svetstid).
Efter 10 sekunder forsvinner ovanstaende meddelande.

Om det forekommit ett fel eller en andring 1 programinstallningarna vid sista svetsproceduren
kommer detta indikeras av ett meddelande pa displayen annu en gang:

Fel motstand
Sist utf. svetsning

Efter att Du tryck pa den rodda STOPP-knappen ar elektrosvetsmaskinen redo for en ny svetsprocedur. 20
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8.4 Felmeddelanden

Felmeddelanden indikeras av ett pip. Ett varaktigt pip avslutas genom att trycka pa den roda

STOPP-knappen.

minst 3 s.

Fel Orsak Atgard
Felaktigt handhavande. Flytta streckkodspennan med kon-
stant hastighet dver streckkoden.
Streckkodsfel - — - ———
Skadad streckkod eller fel pa kod- Ga over till manuell installning
strukturen
. . Utgdende strom ar mer an 15% hogre | Kortslutning i rordelens svetstrad
Hog strom . - .
an startstrommen. eller i svetskabeln.
Avbrott i stromtilliorseln. Svetsen ar felaktig!
Lag stréom Stromtillforseln sjunker 15-20 % under | Svetsen ar felaktig!

Maskinen for het

Temperaturen i transformatorn ar for
hog.

Lat elektrosvetsmaskinen kylas
ned under ca 45 minuter.

Nodstoppen tryckt

Svetsningen avbrots genom att
STOPP-knappen trycktes ned.

Svetsen ar felaktig!

Frekvensfel in

Ingéende frekvens ligger utanfor ar-
betstoleransen (40-70 Hz).

Kontrollera generator.

Hog spanning in

Ingdende spanning >300 V vid nomi-
nell 230 V.

Justera utgdende spanning fran
generatorn till 240 V-260 V.

Lag spanning in

Ingdende spanning < 190 V vid nomi-
nell 230 V.

Rulla ut elkabeln. Anvand elkabel
med ratt tvarsnitt. Kontrollera ut-
gaende spanning fran generatorn.

Kortslutning i rérdel

Stromtillforseln dkar mer an 15 %
under svetsproceduren. Kortslutning i
rordelens svetstrad.

Svetsen ar felaktig!

Ingen kontakt

Ingen fullstandig elektrisk kontakt
mellan med rordelen.

Kontrollera anslutningen till rorde-
len.

Svetstraden i rordelen eller elkabeln ar
skadad.

Anvand en annan rordel. Byt elka-
bel.
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Fel

Orsak

Atgard

Fel svetsspanning

Utgaende spanning avviker fran
uppskattad spanningsniva.

Kontrollera generatorn. Svangnin-
garna fluktuerar. Stromkallan ar for
svag.

Spanningsfel

Sista svetsproceduren avbrots pa
grund av ett avbrott i stromtilliorseln.

Sista svetsen ar felaktig! Forbered
roret pa nytt och anvand en ny
rordel.

Fel motstand

Resistensen i rordelen ligger utanfor
tilldtna toleranser.

Rengor svetskontakterna. Anvand
en annan rordel.

Det rekommenderade serviceinter-
vallet pa 12 manader eller 200 timmar
har overskridits.

Elektrosvetsmaskinen maste kont-
rolleras av en auktoriserad service-
verkstad. Elektrosvetsmaskinen

Service gar fortfarande att anvanda men
tillverkaren tar inget ansvar for
maskinen forran den har kontrol-
lerats.

FARA! Ett sjalvtest har funnit ett fel i Koppla ifran stromkallan omedel-
systemet. bart. Koppla inte in elektrosvets-

Systemfel maskinen till en stromkalla igen.
Skicka elektrosvetsmaskinen till
auktoriserad serviceverkstad.

Temperaturmatningen ar felaktig. Sla av och péa strommen.

Temperaturmatfel Svetskabeln eller temperatursen-
sorn ar skadad. Bytut!

Termperaturfel Omgivande temperatur utanfor tem-

P peraturtoleransen (-10°C - +45°C).
Operatorskod
48529999030399911008
22
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9 Varudeklaration

DE Konformitdtserklarung des Hersiellers

GB Manufacturer's Conformity Declaration

FR Déclaration de conformité de producteur
T Dichiarazione di Confirmita del Costrutfore
SP Declaracion de conformidad del fabricante

DE erklart, dass die Schweilmaschine
GBE declares that the welding machine

FR déclarons que la machine de soudage
IT dichiara che la saldatrice

SP declara gue la maquina de saldar

Polymatic Plus (Top) - 230V / 50Hz - 110V / 50Hz — 48V / 50 Hz
Polymatic (Data) -230V 1 50Hz = 110V /| 50Hz = 48V /50 Hz
Digimatic (Time / Data) - 230V 1 50Hz = 110V ] 50Hz

Monomatic (light) - 230V / 50Hz - 110V / 50Hz

Tiny M (Data) - 230V / 50Hz — 110V / 50Hz

Polyweld 2200 - 230V I 50Hz

Poyweld 2048 - 230V / 50Hz

DE gemal den folgenden gesetzlichen Richtinien, Vorschriften und Verordnungen hergestellt
wurde:

GB is made in compliance with the following directives, standards and legal regulations:
FR est conforme & la aux normes ou autres documents nomatifs
IT e conforme alle disposizioni delle seguenti direttive, narmative e prescrizioni aventi efforto die

legai:
SP estd conforme con lo dispuesto en |a legislacidn vigente:
EN 50081-1 Generic Emission Standard 03,93
EN 50082-1 Generic |mmunity Standard 03 93
EN 603351 /IEC 3351

I1SO 12176 (1-4); ISO/TR 13950; UNI 10566
DVS 2207 / 2208

Alsfeld, 16.06.03

f i —

Dipl.-Ing. Stefan Kehm (Fertigung/Production) Dipl.-Ing. Bernd Merle (Geschaftsflhrer/Direction) 23
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