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Allmanna hanvisningar
A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlIIJI Bruksanvisningen informerar om sdker anvédndning av produkterna.

— |« Las och folj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet sékerhets- och
varningsanvisningarna!l

» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

» Sakerhets- och varningsskyltar pa aggregatet informerar om eventuella faror.
De maéste vara identifierbara och lasbara.

+ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande regler
och standarder och far endast anvandas, underhallas och repareras av fackpersonal.

+ Tekniska andringar pa grund av vidareutveckling inom aggregattekniken kan leda till olika
svetsforhallanden.

Kontakta er aterforséljare eller var kundservice pa +49 2680 181-0 om ni har fragor angaende
installation, idrifttagande, anvdndning, speciella omstindigheter pa anviandningsplatsen samt
dndamalsenlig anvdndning .

En lista 6ver auktoriserade aterforsaljare finns pa www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

Ansvaret i sammanhang med anvandning av denna anlaggning begransas uttryckligen till anldggningens
funktion. Allt annat ansvar, av vilket slag det vara ma, uteslutes uttryckligen. Denna befrielse fran ansvar
accepteras av anvandaren vid idrifttagning av anlaggningen.

Saval iakttagandet av denna anvisning som aven villkoren och metoderna vid installation, drift, anvand-
ning och skotsel av aggregatet kan inte dvervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebéra att personer ut-
sattes for risker. Darfor dvertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och kostnader, som resulterar av
felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning och skotsel eller pa nagot satt star i
samband harmed.

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stralke 8
D-56271 Mundersbach - Tyskland
Tfn: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-post: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Upphovsratten till detta dokument forblir hos tillverkaren.

Kopiering, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkdnnande.

Innehallet i detta dokument har noga undersokts, kontrollerats och bearbetats, anda férbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.

Datasakerhet

Anvandaren ar ansvarig for att alla andringar av fabriksinstallningarna sakerhetskopieras. Anvandaren
ansvarar sjalv for borttagna personliga installningar. Tillverkaren har inget ansvar for detta.
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ev\;’-r’ For Din sakerhet
Information om anvandning av bruksanvisningen

2 For Din sakerhet
2.1 Information om anvandning av bruksanvisningen

A FARA
Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en omedelbart
hotande, allvarlig personskada eller dod.

» Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "FARA" med en generell varningssymbol i sin
rubrik.

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A VARNING
Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en méjlig, allvarlig
personskada eller dod.

+ Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "VARNING" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A OBSERVERA
Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en mojlig, latt per-
sonskada.

+ Sakerhetsanvisningen innehaller signalordet "SE UPP" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

[I5>>  Tekniska detaljer som anvdndaren maste beakta for att undvika skador pa egendom och maskin.

Indikeringar betraffande tillvagagangssatt samt upprakningar som visar dig steg for steg vad du ska gora i
speciella situationer kanner du igen med hjalp av blickfangspunkten, t.ex.:

+ ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-005548-EW506 5
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Symbolférklaring

2.2 Symbolforklaring

Symbol |Beskrivning Beskrivning

s> |Beakta tekniska detaljer Tryck och slapp (peka/tryck)

f\, Koppla fran aggregatet Slapp
N\
@ Koppla pa aggregatet Tryck och hall intryckt
\:j/
fel/ogiltig koppla
vrid

NERE R REEE

Ingang Siffervarde/installbart

@ ratt/giltig
—

-
L

Signallampan lyser gront

ll\

@ Navigera
—

Utgang

Signallampan blinkar gront

-
=
=)

) | Tidsvisning Signallampan lyser rott

(exempel: vanta 4 s/tryck)

1
£
w
]
=1
N

¢

—«— |Avbrott i menyvisningen (ytterligare in- Signallampan blinkar rott

stallningsmajligheter majliga)

Signallampan lyser blatt

ﬁ
’, .
1

tyg

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg Signallampan blinkar blatt

>Q-D< Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
U

@

6 099-005548-EW506
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ev\;’-r’ For Din sdkerhet
Sakerhetsforeskrifter

2.3 Sakerhetsforeskrifter
A VARNING

' Olycksrisk vid ignorering av sékerhetsanvisningarna!

M Ignorering av sidkerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

+ Las sdkerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

* Uppmana personer inom arbetsomradet att folja féreskrifterna!

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

6 Elektrisk spanning kan vid beroring leda till livsfarliga elektriska stotar och brannskador.
Aven vid berdring vid lag spinning kan man bli forskrickt och som foljd dirav raka ut
for en olycka.

» ROr aldrig direkt vid spanningsférande delar, till exempel svetsstromsuttag, stav-, volfram-,
eller tradelektroder!
» Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhallaren pa isolerat underlag!
* Anvand fullstédndig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!
» Endast kompetent personal far 6ppna maskinen!
» Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!
M | Fara vid sammankoppling av flera stromkallor!
0 Om flera stromkallor ska sammankopplas parallellt eller i serie, far detta endast utforas
C av en utbildad fackman enligt standarden IEC 60974-9 "Installation och anvandning”
och arbetarskyddsforeskriften BGV D1 (tidigare VBG 15) eller i enlighet med nationella
bestammelser!

Utrustningarna far endast godkannas for ljusbagssvetsning efter en kontroll, for att sa-

kerstalla att den tillatna tomgangsspéanningen inte éverskrids.

» Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

+ Vid urdrifttagning av enstaka strémkallor maste alla nat- och svetsstrémledningar kopplas
bort fran det totala svetssystemet pa ett sakert och tillférlitligt satt. (Risk for backspannin-
gar!)

» Koppla inte ihop svetsmaskiner med polvandaromkopplare (PWS-serien) eller aggregat for
vaxelstromssvetsning (AC), eftersom svetsspanningarna kan adderas otillatet genom en
enkel felmandvrering.

Risk for personskador genom stralning och hetta!

éji Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och 6gon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brannskador.

* Anvand svetsskarm resp. svetsskyddshjalm med tillrackligt skyddssteg (anvandningsbero-
ende)!

* Anvand torra skyddsklader (t.ex. svetsskarm, handskar, etc.) enligt
respektive lands gallande féreskrifter!

» Skydda utomstaende personer mot stralning och blandningsrisk med svetsdraperier eller
lampliga skyddsvaggar!

099-005548-EW506 7

3.11.2022



For Din sakerhet e\Aﬁ‘n
Sakerhetsforeskrifter

—

e

A VARNING

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

Stralning, varme och elektrisk spanning ar riskkallor som ska undvikas under ljusbags-

svetsning. Anvdndaren ska vara utrustad med en fullstidndig, personlig skyddsutrust-

ning. Skyddsutrustningen maste skydda mot féljande:

* Andningsskydd, mot halsoskadliga @amnen och blandningar (rokgaser och angor) eller vidta
lampliga atgarder (utsugning etc.).

+ Svetsskyddshjalm med korrekt skyddsanordning mot joniserande stralning (IR- och UV-
stralning) och varme.

» Torr svetskladsel (skor, handskar och huvudskydd) som skyddar mot varm omgivning, med
jamférbar effekt som vid en lufttemperatur pa 100 °C eller mer, samt elstot och arbete pa
delar som star under spanning.

» Horselskydd mot skadligt buller.

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga dmnen i slutna karl kan bygga upp ett 6vertryck vid upphettning.

» Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

» Hetta inte upp explosiva vatskor, damm eller gaser genom svetsningen och kapningen!

Brandrisk!

De hoga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glodande delar

och het slagg kan leda till flambildning.

* Observera brandhardar inom arbetsomradet!

* Medfor inga lattantandliga féremal som exempelvis tandstickor eller cigarettandare.

+ Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!

» Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fére svetsningen.

» Bearbeta svetsade arbetsstycken forran de har svalnat. Lat de ej komma i kontakt med
brannbara material!

099-005548-EW506
3.11.2022



For Din sakerhet

Sakerhetsforeskrifter

()

A OBSERVERA

Rok och gaser!

Rok och gaser kan orsaka andndd och forgiftning! Dessutom kan I6sningsmedelsangor

(klorerat kolviate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!

» Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

» Hall Idsningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Bullerbelastning!

Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

* Anvand lampligt hérselskydd!

+ Personer som befinner sig inom arbetsomradet maste anvanda lampligt hérselskydd!

Enligt IEC 60974-10 delas svetsmaskiner upp i tva klasser for elektromagnetisk kompa-

tibilitet (information om EMC-klass finns i tekniska data) >se kapitel 8:

Klass A Aggregaten ar inte avsedda for anvandning inom bostadsomraden som far sin els-

trom fran det offentliga ldgspanningsférsorjningsnatet. Vid sakerstallandet av den elektromag-

netiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrada inom dessa

omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade stérningar.

Klass B Aggregaten uppfyller EMC-kraven inom industriomraden och bostadsomraden, inklu-

sive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet.

Installation och drift

Vid drift av ljusbagssvetsanlaggningar kan i vissa fall elektromagnetiska stérningar upptrada,

trots att alla svetsmaskiner uppfyller emissionsgransvardena enligt normen. Anvandaren ans-

varar for stérningar som utgar fran svetsningen.

Vid bedémningen av mdjliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta

hansyn till féljande: (se aven EN 60974-10 Bilaga A)

* Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

» Radio- och TV-apparater

» Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

» Halsan hos personer i narheten, sarskilt om de anvander pacemakers eller hérapparater

» Kalibrerings- och matanordningar

* Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

» Den tid pa dagen nar svetsarbetena maste utforas

Rekommendationer fér reducering av storningsemissioner

» Natanslutning, t.ex. extra natfilter eller avskarmning med metallror

» Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

» Svetsledningarna ska vara sa korta som méjligt och ligga tatt tillsammans och direkt utmed
golvet

* Potentialutjamning

» Jordning av arbetsstycket. | de fall, dar en direkt jordning av arbetsstycket inte ar majlig, bor
forbindelsen ske genom lampliga kondensatorer.

» Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska félt alstras som kan stoéra

funktionen hos elektroniska anlaggningar som datorer, CNC-apparater, telekommunika-

tionsledningar, nit-, signalledningar och pacemakers.

* FOolj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.2!

Rulla av svetsledningarna helt!

Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

Funktionen hos pacemakers kan paverkas (konsultera lakare vid behov).

099-005548-EW506 9
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For Din sakerhet e\Aﬁ‘n
Transport och uppstallning

24

A OBSERVERA

Foretagarens forpliktelser!

For drift av aggregatet maste respektive nationella direktiv och lagar iakttas!

* Nationell tillampning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomférande av atgarder for for-
battrad sakerhet och halsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillhérande separata di-
rektiv.

+ Sarskilt direktivet 89/655/EEG angaende minimala foreskrifter for sdkerhet och halsoskydd
vid anvandning av arbetsutrustning genom arbetstagare vid arbetet.

» Foreskrifterna for arbetssakerhet och férebyggande av olyckor i respektive land.

« Uppstallining och drift av aggregatet motsvarande IEC 60974-9.

» Undervisa anvandaren regelbundet i sakerhetsmedvetet arbete.

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

Tillverkarens garanti upphér att gélla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!
* Anviénd endast systemkomponenter och tillval (strémkéllor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjdrrstyrningar, reserv- och férslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!

» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nér
svetsaggregatet ar avstangt.

Krav for anslutningen till det offentliga férsérjningsnétet

Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strom de drar fran forsorjningsnétet. For
vissa aggregattyper kan darfor anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt méjliga
ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala forsorjningskapaciteten vid granssnittet till
det offentliga natet (gemensam kopplings PCC) galla, varvid vi dven hanvisar till aggregatens
tekniska data. | detta fall faller det under verksamhetsutovarens eller aggregatets anvandares
ansvar, ev. efter konsultation med energileverantoren, att sdkerstélla att aggregatet kan anslutas.

Transport och uppstallning

A VARNING
@ Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

Felaktig hantering och otillrdcklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till allvar-
liga personskador!

» Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!

+ Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!

» Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

10
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For Din sakerhet

Transport och uppstallning

—
—
—

A OBSERVERA

Risk for olycksfall pa grund av férsorjningsledningar!

Vid transport kan ej bortkopplade forsorjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) fororsaka risker, t.ex. att anslutna apparater viélter och skadar personer!

» Koppla fran forsorjningsledningar fére transport!

Risk for véltning!

Vid forflyttning och uppstéllning kan aggregatet vélta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sdkerheten mot att vilta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).

» Stall upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!

» Sakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!

Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!

Felaktigt dragna ledningar (nat-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
utgora snubbelrisk.

+ Dra forsoérjningsledningar plant pa golvet (undvik dglor).

» Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.

Risk for personskador pa grund av uppvarmd kylvatska och dess anslutningar!

Den anvédnda kylvatska och dess anslutnings- resp. forbindelsepunkter kan virmas upp
kraftigt under drift (vattenkylt utforande). Nar kylmedelskretsarna 6ppnas kan kylmedel
som lacker ut orsaka skallning.

« Oppna endast kylmedelskretsarna nar stromkallan resp. kylaggregatet &r avstangt!

* Anvand korrekt skyddsutrustning (skyddshandskar)!

» Forslut 6ppnade anslutningar pa slangarna med lampliga pluggar.

Aggregaten &r konstruerade fér drift i upprétt ldge!
Drift i ej tillatna ldgen kan leda till skador pa aggregatet.
» Transport och drift uteslutande i upprétt ldge!

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!

» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nér
svetsaggregatet ar avsténgt.

» Utforliga beskrivningar framgar av motsvarande tillbeh6rskomponents bruksanvisning!
» Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkéllan.

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och

skador.

e Om ingen tillbehérskomponent ér ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket ersiéttas!

099-005548-EW506 11
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Andamalsenlig anvindning EV\;")‘)
Anvandningsomrade

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Andamalsenlig anvandning

A VARNING

Faror pa grund av felaktig anvdndning!

§ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt géallande
regler och standarder for anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det ar endast avsett for svetsmetoden som anges pa typskylten. Vid felaktig anvand-
ning kan aggregatet utgora fara for personer, djur och materiella varden. Garantin om-
fattar inte skador som ar ett resultat av felaktig anvandning!
» Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,

sakkunnig personal!
+ Aggregatet far inte forandras eller byggas om pa felaktigt satt!

Anvandningsomrade

Ljusbagssvetsmaskin for MSG-standardsvetsning och i sidoforfarande TIG-svetsning med Liftarc (kon-
takttdndning) eller manuell elektrodsvetsning. Tillbehdrskomponenter kan vid behov ge fler funktioner (se
motsvarande dokumentation i kapitlet med samma namn).

Programversion

Man kan visa aggregatstyrningens programvaruversion i aggregatkonfigurationsmenyn (meny
Srv) >se kapitel 5.5.

Hanvisningar till standarder

Garanti

Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om garanti, under-
hall och kontroll pa www.ewm-group.com!

Konformitetsdeklaration

c Denna produkt uppfyller de EU-direktiv som listas i intyget vad géaller konstruktion och utfor-
ande. Ett specifikt intyg om dverensstammelse medfdljer i original till varje produkt.
Tillverkaren rekommenderar att utfora en sakerhetsteknisk kontroll var tolfte manad i enlighet
med nationella och internationella standarder och riktlinjer (fran forsta idrifttagningen).

Svetsning i en miljo med okade elektriska risker

Svetsstromkallor med denna markning kan anvandas fér svetsning i en omgivning med 6kad
S fara for elektrisk stot (f.ex. i pannor). For detta ska lampliga nationella resp. internationella fo6-
reskrifter beaktas. Sjalva stromkallan far inte placeras i riskomradet!

Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)

A VARNING
ﬁ Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

For att forhindra personskador och maskinskador far maskinen endast repareras eller
modifieras av kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal)!

Vid obehorigt ingrepp upphor garantin att galla!

* Anlita kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal) fér reparationer!

Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederborande aterforsaljare.

Kalibrering/validering

Ett originalcertifikat medfoljer till produkten. Tillverkaren rekommenderar att kalibrering/validering utfors
med tolv manaders intervall (fran forsta idrifttagningen).

12
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Andamalsenlig anvandning

Hanvisningar till standarder

3.3.6

Del av den samlade dokumentationen

Detta dokument ar en del av den dokumentationen och ar endast giltigt i kombination med alla
del-dokument! Las och f6lj bruksanvisningarna till samtliga systemkomponenter, i sarskilt
sdkerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Pos. Dokumentation

AA Transportvagn

A.2 Stromkalla

A3 Kylenhet

A4 Svetsbrannare

A.5 Fjarrstyrning

A.6 Styrning

A Samlad dokumentation

099-005548-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett framifran/bakifran

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1  Sett framifran/bakifran
Bild. 4.1
14 099-005548-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett framifran/bakifran

Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Transporthandtag
2 Aggregatstyrning >se kapitel 4.3
3 Svetsbrannaranslutning (Eurocentralanslutning)
Integrerad svetsstrédm, skyddsgas och avtryckare.
4 O Parkeringsuttag, polaritetsvalkontakt
Faste for polaritetsvalkontakten vid manuell elektrodsvetsning eller transport.
5 Aggregatfotter
6 Transportstang
7 Huvudbrytare
Starta eller stdng av maskinen.
8 g‘ Natanslutningskabel >se kapitel 5.1.7
9 Utgangsoppning kylluft
10 _8_ Oppning for extern tradtillférsel
Forberedd 6ppning i héljet fér anvandning vid extern tradtillférsel.
11 Anslutningsginga — G'4"
Skyddsgasanslutning (ingang)
12 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom till Euro centralanslutning/svetsbrannare, méjliggor polaritetsval.
R MIG/MAG: Anslutningskontakt svetsstrom "+”
® mmmmeeen Sjalvskyddande karntrad/TIG: Anslutningskontakt svetsstrém -
i a— Manuell elektrodsvetsning: Parkeringsuttag
13 — Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
R MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning
R TIG-svetsning: Svetsstromanslutning for svetsbrannare
e — Manuell elektrodsvetsning: Elektrodhallaranslutning
14 + Anslutningskontakt, svetsstrom "+"
R MIG/MAG-karntradssvetsning: Arbetsstyckanslutning
R TIG-svetsning: Arbetsstyckanslutning
e — Manuell elektrodsvetsning: Arbetsstyckanslutning
15 Ingangsoppning kylluft

099-005548-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r)

Bild inne

4.2

Bild inne

2l
Bild. 4.2
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Skyddskapa
Skydd for tradmatningsdriften och ytterligare mandverdon.
Pa insidan finns beroende pa aggregatserie ytterligare dekaler med information om
forslitningsdelar och JOB-listor.
2 Skjutreglage, lasning av skyddsluckan
3 Siktfonster elektrodbobin
Kontroll tradférrad
4 _8_ Tryckknapp, tradinmatning
Spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till svets-
brannaren >se kapitel 5.2.2.3.
5 Tradspolsupphangning
6 Tradmatarenhet >se kapitel 5.2.2

16
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ev\;’-r’ Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3 Aggregatstyrning - Manoverdon
Parametervardenas installningsomraden har sammanfattats i kapitlet Parameteréversikt >se kapitel 11.2.
M 1.83-B
® N ®,
@ R EX @
® Fb o+ - ®
A@® : {
O oS- By o
=0 8@
e 13 0C
® JEE
®
| Soft Hard
H . . -t
ViV
nn ® ®oOf
; ' -(ll~
== 1 j o=
-(I-(- @ - @
® v "0
AllEICE
Bild. 4.3
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 I'I Signallampa “samlingsstorning“
2 I!_ Signallampa "6vertemperatur"
3 Svetsdatavisning (tresiffrig)
Visning av svetsparametrar och deras varden >se kapitel 4.3.1
4 v Tryckknapp visningssitt av svetsparameter/energisparmodus
A-ee- Svetsstrom
e Materialtjocklek
e Tradmatningshastighet
Nar den har tryckts in 2 s vaxlar aggregatet till energisparlage.
For ateraktivering racker det att trycka pa valfritt mandverdon >se kapitel 5.6.
5 Indikering, JOB
Indikering av aktuellt vald svetsuppgift (JOB-nummer)
6 JOB- |Tryckknapp, svetsuppgift (JOB)
LIST |Valj svetsuppgift enligt svetsuppgiftlistan (JOB-LIST). Listan finns pa insidan av
skyddsklaffen till tradmatningsdriften eller ocksa i bérjan pa denna bruksanvisning.
7 r Ratt instdllning av svetsparameter
-‘ For instéllning av svetseffekten, for aktivering av JOB (svetsuppgift) och for instélining
: av ytterligare svetsparametrar.
099-005548-EW506 17
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r)

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos.

Symbol

Beskrivning

8

v

Tryckknapp Driftsatt
Homeeeee 2-takt

A —--—-m- 4-takt
=h- Punktsvetsning
=(l-Ht- ----- Intervall

v

Tryckknapp processparametrar
Parametrar att stalla in for aktivering. Aven for &tkomst och lamnande av menyerna for
de utvidgade installningarna.

Soft Hard
- * --- Drosseleffekt / dynamik

¢ ﬁ‘--- Gasefterstromningstid
= . punktid

-Eq:[{ftz --- Paustid

10

Ratt Korrigering av ljusbagsliangden

11

Tryckknapp, gaskontroll >se kapitel 5.1.8.3

12

Signallampa fastlagd polaritet

13

+ oy

Signallampa fastlagd polaritet

18
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.1

Svetsindikering

Bild. 4.4

Bredvid indikeringen befinner sig tryckknappen for svetsparametervisningssatt.

Med varje tryckning pa tryckknappen véxlas till ndsta parameter. Efter den sista parametern fortsatts med
den forsta.

Foljande visas:

» Borvarden (fére svetsningen)
« Arvéarden (under svetsningen)
« Hallvarden (efter svetsningen)

MIG/MAG
Parameter Boérvarden Arvirden Hallvarden
Svetsstrém M/Om 4| 2|
Materialtjocklek O O
Tradmatningshastig- O O
het
Svetsspédnning ™ M

[1] MIG/MAG konventionell

TIG/manuell elektrodsvetsning
Parameter Borvarden Arvarden Hallvéarden
Svetsstrom O |
Svetsspédnning O ™ M

4311

Efter svetsningen sker omkopplingen av indikeringen fran hallvarden till bérvarden genom att
* Manovrera tryckknapparna eller vrida pa rattarna till aggregatstyrningen
+ Vantabs

Polaritetsbestdamning

Polaritetsbestdamningen anger den for den valda JOB nddvandiga polariteten pa aggregatstyrnin-
gen >se kapitel 4.3. Den nddvandiga polariteten kan stallas in med polaritetsvalkontakten.

099-005548-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;h-)

Transport och uppstallning

5

5.1

=

5.1.1
ISy

Uppbyggnad och funktion
A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!
6 Kontakt med stromfoérande delar, t.ex. stromanslutningar, kan vara livsfarlig!
+ lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
+ |drifttagning uteslutande genom personer, som forfogar éver tillrackliga kunskaper gallande
hantering av strémkallor!
» Forbindelse- eller strdmledningar ansluts vid frankopplat aggregat!

Las och beakta dokumentationen for alla system- resp. tillbehérskomponenter!

Transport och uppstallning
A VARNING

T Risk for olyckor pga. otillaten transport av aggregat som inte kan lyftas med kran!
‘.‘ Kranlyft och upphéangning av aggregatet ar inte tillatet! Aggregatet kan falla ner och
skada personer! Handtag, remmar och fasten ar endast lampliga for transport for hand!
» Aggregatet ar inte lampligt for kranlyft eller upphangning!

» Kranlyft resp. drift i upphangt tillstand ar — allt efter aggregatutférande — tillval och maste vid
behov kompletteras i efterhand >se kapitel 9!

Skador pa aggregatet pga. felaktig transport!
Aggregatet kan ta skada av drag- och tvérkrafter vid nedséttning eller lyftning i ej lodratt lage!

* Dra inte aggregatet vagritt 6ver dess fotter!
» Lyft alltid aggregatet i lodrétt lage och stéll ner det forsiktigt.

Omgivningskrav

Maskinen ma ikke brukes i lase luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma bare settes
opp og brukes péa en egnet, stabilt og plant underlag!!

» Foretagaren maste sérja for ett halksékert, jamnt golv och tillrdcklig belysning av arbetsplat-
sen.

» En sdker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sédkerstélld.

Skador pa aggregatet pa grund av nedsmutsning!

Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller dmnen kan skada aggregatet (beakta
underhallsintervallen >se kapitel 6.2).

* Undvik stora médngder rék, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivningsluft!

Under drift

Temperaturomrade fér omgivningsluften:
« -25°C ill +40 °C (-13 °F till 104 °F) [
Relativ luftfuktighet:

» upp till 50 % vid 40 °C (104 °F)

+ upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
Transport och férvaring

Forvaring i slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
« -30 °C ill +70 °C (-22 °F till 158 °F) [
Relativ luftfuktighet

+ upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)

[ Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta bréannarkylningens kylmedelstemperaturomrade!

20
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.2 Aggregatkylning
I  Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.

e Innehall omgivningsvillkoren!
e Hall in- och utloppséppningen for kylluft fri!
* Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!

5.1.3 Arbetsstycksledning, allmant

)Y

A OBSERVERA

gar bli heta och leda till brannskador vid beroring!

» Kontrollera svetsstromsanslutningarna dagligen och férregla dem vid behov genom att
vrida at hoger.

* Rengér arbetsstyckets anslutningsstalle noga och satt fast det ordentligt! Anvand inte kon-
struktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrommen!

514

Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

Risk for brannskador vid icke fackmassig svetsstromsanslutning!
Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar férreglade eller om arbetssty-
ckets anslutningar ar nedsmutsade (farg, korrosion) kan dessa anslutningar och lednin-

» Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flamtning) hos ljusbagen!

» Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan utan HF-tdndning (MIG/MAG) som
ligger parallellt, ska férlaggas nara och parallellt medvarandra.

» Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan med HF-tandning (WIG) som ligger
parallellt, ska férlaggas med ett avstand pa ca. 20 cm, for att undvika HF-Gverhérning.

+ Principiellt ska man halla ett minimiavstand pa ca. 20 cm eller mer till ledningar fran andra strémkallor,
for att undvika inbérdes paverkan.

+ Kabellangder principiellt inte langre &n nddvandigt. For optimala svetsresultat max. 30 m. (Ater-
ledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA
220 cm
r—
TIG/PLASMA
MIG/MAG

Bild. 5.1
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

* Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

® @

Bild. 5.2

Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
» Kabellangder principiellt inte langre an nédvandigt.
Lagg overflodiga kabellangder i meanderform.

® 1 |@

Bild. 5.3

099-005548-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.5 Vagabonderande svetsstrommar

T

A VARNING

Risk for kroppsskada p.g.a. vagabonderande svetsstrommar!

P.g.a. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare forstéras, aggregat och

elektriska utrustningar skadas samt komponenter 6verhettas, vilket kan leda till elds-

vada.

+ Kontrollera regelbundet att alla svetsstrémsledningar sitter fast ordentligt. Kontrollera att
elektriska forbindelser ar korrekta.

« Stall upp, satt fast eller hang upp alla elektriskt ledande komponenter av stromkallan som
holjet, transportvagnen och kranstaliningen elektriskt isolerat!

« Lagg inte nagon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc. oiso-
lerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstallningen!

» Lagg alltid bort svetsbrannaren och elektrodhallaren elektriskt isolerat nar de inte anvands!

L1
L2
L3
N

L1
L2
L3
N
PE— #— - — - — - —-—~-—-— - —-— - — - —-—

Bild. 5.4
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Uppbyggnad och funktion ev\;h-)

Transport och uppstallning

5.1.6 Brannarhallare
De nedan beskrivna artiklarna ingar i leveransen av aggregatet.

Bild. 5.5

Pos. |Symbol |Beskrivning

Transporthandtagets tvargaende ror

Brannarfaste

Fastsattningsskruvar

AIOWIN|=

Solfjaderbrickor

» Skruva fast brannarfastet med fastskruvarna pa transporthandtagets tvargaende ror.
» Stick in svetsbrannaren i brannarfastet som visas pa bilden.

099-005548-EW506
24 3.11.2022



ev\;’-r) Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.7 Natanslutning

A FARA

Faror pa grund av felaktig natanslutning!

6 Felaktig natanslutning kan leda till personskador och materiella skador!

* Anslutningen (natkontakt eller kabel), reparations- eller styrningsanpassningen av aggrega-
tet maste utféras av en behorig elektriker i enlighet med landets géllande lagar och f6-
reskrifter!

» Den pa effektskylten angivna natspanningen maste dverensstamma med forsérjningsspan-
ningen.

» Anslut endast aggregatet till ett uttag med féreskriftsenligt ansluten skyddsledare.

» Natkontakt, natuttag och natkabel maste kontrolleras regelbundet av en elektriker!

» Vid generatordrift maste generatorn jordas i enlighet med dess bruksanvisning. Det genere-
rade natet maste vara lampligt for drift av aggregat enligt skyddsklass I.

5.1.7.1 Natform

3>  Aggregatet far endast anslutas till och drivas pa ett enfasigt 2-ledarsystem med jordad neutralle-

dare.
-
N
— 00—
PE
— 00—
Bild. 5.6
Teckenforklaring
Pos. Benadmning Farg
L Ytterledare brun
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-grén

+ Satt i natkontakten i ett lampligt uttag nar svetsmaskinen ar avstangt.

099-005548-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;h-)

Transport och uppstallning

5.1.8 Skyddsgasforsorjning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor! g

@ Felaktig hantering eller otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor

kan leda till allvarliga personskador! [-"

* Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sékra med sakringsele-
ment (kedja/rem)! @

+ Fastsattningen maste goras pa den Ovre halvan av skyddsgasflaskan!

« Sakringselement maste ligga an stramt runt flaskan! g

—

[ En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrdnnaren ar en grundfé-
rutséttning foér optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltappt skyddsgasférsérjning leda till
att svetsbrédnnaren férstors!

» Sitt ater pa det gula skyddslocket nér skyddsgasanslutningen inte anvédnds!
» Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastétt!

5.1.8.1 Anslutning tryckreducerventil

@

Bild. 5.7
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Tryckreducerare
2 Tryckreduceringsventilens utgangssida
3 Skyddsgasflaska
4 Flaskventil

+ Oppna gasflaskans ventil en kort stund for att blasa ur eventuell smuts innan du ansluter tryckreducer-
ventilen till gasflaskan.

» Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.
+ Skruva fast gasslanganslutningen pa utgangssidan fran tryckreducerventilen.

099-005548-EW506
26 3.11.2022



ev\;’-r) Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.8.2

5.1.8.3

Anslutning skyddsgasslang

Bild. 5.8

Pos. |Symbo| |Beskrivning
1 Anslutningsginga — G'."

Skyddsgasanslutning (ingang)
» Skruva fast gasslangsanslutningen pa skyddsgasanslutningen (ingang) pa maskinen gastatt.

Gaskontroll — instéllning av skyddsgasméangd

Saval en for lag som dven en for hog skyddsgasinstillning kan leda luft till smaltbadet, vilket i sin
tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!

+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.

+  Oppna tryckreduceringsventilen.

+ Sla pa stromkallan med huvudstrémbrytaren.

+ Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.

« Gaskontrollen kan utlésas med ett kort tryck pa knappen "Gaskontroll ™" pa aggregatstyrningen
(svetsspanningen och tradmatarmotorn ar frankopplade — ljusbagen kan inte tandas av misstag).

Skyddsgas strommar i ungefar 25 sekunder eller tills man trycker pa knappen igen.

Upprepa processen flera ganger for spolning.

Installningsanvisningar

Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasméngd

MAG-svetsning Traddiameter x 11,5 = I/min

MIG-I6dning Traddiameter x 11,5 = I/min

MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)

TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasfléde

Gasblandningar som ar rika pa helium kraver en hogre gasmangd!
Enligt féljande tabell bér den berdknade gasmangden ev. korrigeras:

Skyddsgas Faktor
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
5.1.9 Smutsfilter
Denna tillbehérskomponent kan laggas till i efterhand som extra tillval >se kapitel 9.
Vid anvandning av ett smutsfilter reduceras kylluftsgenomstrémningen och darmed minskas aggregatets
intermittens. Intermittensen minskar nar filtrets nedsmutsning 6kar. Smutsfiltret maste regelbundet de-
monteras och rengdras genom att blasa ur det med tryckluft (beroende av smutsansamlingarna).
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5.2
5.2.1

MIG/MAG-svetsning

Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning

Fran fabrik &r centralanslutningen (Euro) férsedd med ett kapillarror for svetsbrannare med styrspiral. Om
en svetsbrannare med tradstyrningskarna anvands ar ombyggnad nédvandig.

» Svetsbrannare med tradstyrningskarna > kér med styrningsror!
» Svetsbrannare med styrspiral > kér med kapillarror!
laktta svetsbrannarnas bruksanvisningar for anslutningen!

Motsvarande tradelektrodens diameter och typ maste antingen en tradstyrningsspiral eller
tradstyrningskarna med passande innerdiameter sattas in i svetsbrannaren!

Rekommendation:
* Anvand tradstyrningsspiral stal fér svetsning med harda, olegerade tradelektroder (stal).
» Anvand tradstyrningsspiral krom/nickel for svetsning med harda, hoglegerade tradelektroder (CrNi).

* Anvand en tradstyrningskarna, t.ex. av plast eller teflon, for svetsning eller [6dning med mjuka trad-
elektroder, hoglegerade tradelektroder eller aluminiummaterial.

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med styrspiral:

* Kontrollera att kapillarroret sitter korrekt pa centralanslutningen!

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med tradstyrningskarna:

» Skjut fram kapillarroret pa tradmatningssidan mot Euro centralanslutningen och ta av det dar.
+ Skjut in tradstyrningskarnans styrningsrér fran Euro centralanslutningen.

» For forsiktigt in svetsbrannarens centralkontakt med fortfarande 6verlang tradstyrningskarna i Euro
centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

» Kapa av tradstyrningskarnan med karnavklippare >se kapitel 9 kort fére tradmatarrullen.

* Lossa och dra ut svetsbrannarens centralkontakt.

* Grava av och spetsa till tradstyrningskarnan med en spetsare for tradstyrningskarnor >se kapitel 9.
Valj anslutningsuttag fér svetsstrém motsvarande signallampan for fastlagd polaritet!

» Aktivera JOB >se kapitel 5.2.4

» Signallampan, polaritetsval "+", resp. signallampan, polaritetsval "-" anger polariteten.

©,
A=

Bild. 5.9
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 f: Svetsbrannare
2 Polaritetsvalkontakt, svetsstromkabel
Intern svetsstromtillforsel till centralanslutningen / brannaren.
¢ - Anslutningsuttag Svetsstrom "+"
3 A== |Arbetsstycke
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» Forin svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

+ Stick in aterledarkabelns stickkontakt i motsvarande anslutningsuttag for svetsstrom och las genom att
vrida at hoger.

« Stick in polaritetsvalkontakten i motsvarande anslutningsuttag svetsstrom och Ias genom att vrida at
hoger.

Vissa tradelektroder (t.ex. sjdlvskyddande rortrad) ska svetsas med negativ polaritet (beakta
elektrodtillverkarens anvisningar!). | detta fall maste polaritetsvalkontakten séttas i och spérras i
svetsstromsuttaget ”-” och aterledarkabeln i svetsstromsuttaget ”+”.

5.2.2 Tradmatning

A OBSERVERA

Risk for personskador pga. rorliga komponenter!

Tradmatarenheterna ar utrustade med rorliga delar som kan gripa tag i hdnder, har, kla-

desplagg eller verktyg och pa detta satt skada personer!

» Grip ej tag i roterande eller rorliga delar eller drivkomponenter!

» Hall holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!

—> | Risk for personskador pga. okontrollerat uttradande svetstrad!

.8. Svetstraden kan matas med hog hastighet och trada ut okontrollerat vid felaktig eller o-
fullstindig tradstyrning och hdarigenom skada personer!

« Sorj for fullstdndig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fére anslutning till natet!

» Kontrollera tradstyrningen regelbundet!

» Hall alla holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!

5.2.2.1 Sitt in tradspole

A OBSERVERA

&~ | Risk for personskador pga. ej korrekt fastsatt elektrodbobin.

a‘ En felaktigt fastsatt elektrodbobin kan lossna fran traddspolsupphédngningen, falla ner
och till foljd harav orsaka skador pa aggregatet eller skada personer.

+ Satt fast elektrodbobinen pa ratt satt pa tradspolsupphangningen.

* Kontrollera alltid att elektrodbobinen ar sakert fastsatt innan arbetet paborjas.

Det gar att anvanda stiftspolarna D300 av standardtyp. Vid anvandning av standardiserade
korgspolar (DIN 8559) kravs det en adapter >se kapitel 9.

Q| ®

o

Bild. 5.10
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Medbringarstift
For fixering av tradspolen
2 Réfflad mutter
For fixering av tradspolen
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» Las upp och 6ppna skyddsluckan.

* Lossa den rafflade muttern fran spolstiftet.

» Fixera svetstradsspolen pa spolstiftet pa ett sddant satt att medbringarstiftet hakar i spolens hal.
+ Fast tradspolen med den rafflade muttern igen.

Bild. 5.11
Beakta svetstradspolens avlindningsriktning.
5.2.2.2 Byt tradmatningsrullar

Bild. 5.12
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Vred
Med vredet fixeras lasbygeln till trddmatningsrullarna.
2 Lasbygel
Med lasbygeln fixeras tradmatningsrullarna.
3 Tryckenhet
Fixering av spannenheten och installning av anliggningstrycket.
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Pos. [Symbol [Beskrivning
4 Spannenhet

5 Tradmatningsrulle
Se tabell Oversikt tradmatningsrulle

* Vrid vredet 90° med- eller moturs (vredet hakar in).

« Fall Iasbygeln 90° utat.

» Lossa och fall upp tryckenheterna (spannenheterna med mottrycksrullar falls upp automatiskt).
» Dra av tradmatningsrullarna fran rullhallaren.

+ Valj nya tradrullar enligt tabellen "Oversikt tradmatarrullar” och montera ater drivningen i omvand ord-
ningsfoljd.
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Bristfilliga svetsresultat pga. stord tradmatning!

Tradmatarrullarna maste passa till traddiametern och materialet. For att man ska kunna skilja dem
at ar tradmatarullarna firgmarkta (se tabell Oversikt tradmatarrullar). Vid anvindning av
traddiametrar > 1,6 mm maste driften byggas om pa tradstyrningssetet ON WF 2,0-3,2MM

EFEED >se kapitel 10.

Tabell 6versikt tradmatarrullar:

Material Diameter Fargkod Notform
2 mm J tum
Stal 0,6 .024 enfargad ljusrosa -
Rostfritt stal 0.8 031 vit \
Lédning
0,8 .031 tvafargad vit bla
0,9 .035 V-not
1,0 .039
1,0 .039 bla rod
1,2 .047
1,4 .055 enfargad groén -
1,6 .063 svart
2,0 .079 gra
2,4 .094 brun
2,8 110 ljusgrén
3,2 126 lila
Aluminium 0,8 .031 tvafargad vit gul
0,9 .035 bla
1,0 .039
1,2 .047 rod U-not
1,6 .063 svart
2,0 .079 gra
2,4 .094 brun
2,8 110 ljusgrén
3,2 126 lila
Rortrad 0,8 .031 tvafargad vit orange
0,9 .035 bla
1,0 .039
1.2 047 rod V-not, réfflad
1,4 .055 grén
1,6 .063 svart
2,0 .079 gra
2,4 .094 brun
32 099-005548-EW506
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5.2.2.3 Mata tradelektrod
/A OBSERVERA

‘ Risk for personskador pga. svetstrad som trader ut ur svetsbrannaren!

Svetstraden kan trada ut med hoég hastighet ur svetsbriannaren och skada kroppsdelar
samt ansiktet och 6gonen!
» Rikta aldrig svetsbrannaren mot den egna kroppen eller andra personer!

>  Slitaget pa tradmatarrullarna 6kas vid olampligt pressningstryck!

Pressningstrycket maste stéllas in pa tryckenheternas instéllningsmuttrar sa, att tradelektroden
matas fram men dnda passerar om elektrodbobinen skulle vara blockerad!

Inmatningshastigheten kan stéllas in steglost genom att trycka pa knappen Tradinmatning och
samtidigt vrida pa ratten Tradhastighet.

Bild. 5.13

Pos. |Symbol |Beskrivning
Svetstrad

Tradinloppsmunstycke

Styrror

AIWIN|=

Installningsmutter

» Lagg ut brannarens slangpaket strackt.
+ Linda av svetstraden forsiktigt fran tradspolen och for in den i tradinfoéringsnippeln fram till tradrullarna.

» Tryck pa inmatningsknappen (svetstraden tas upp av drivningen och férs automatisk fram till utgangen
vid svetsbrannaren >se kapitel 4.2.

099-005548-EW506
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» Pressningstrycket maste stallas in separat for varje sida (tradingang/tradutgang) pa tryckenheternas
installningsmuttrar beroende pa vilket tillsatsmaterial som anvands. Du hittar en tabell med install-
ningsvarden pa en dekal i narheten av tradmatningen:

=

mild steel 3 mild steel
25 | stainless steel 1= steel | 3-35
brazing 3 é 2 brazing
=4

wn

1 aluminium aluminium 2-25

2 | flux-cored a flux-cored 25-3

5.2.2.4 Installning av spolbroms

Bild. 5.15

Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Insexskruv
Faste av tradspolupphangningen och installning av spolbromsen

* Dra at sexkantskruven (8 mm) medurs for att 6ka bromsverkan.
Dra at spolbromsen sa hart att den inte rullar efter nar tradmatarmotorn stoppar, men ej heller
blockerar unde drift!
5.2.3 Definition av svetsuppgift for MIG/IMAG
Denna aggregatserie utmarker sig genom enkel mandvrering och omfattande funktioner.

+ JOBs (svetsuppgifter, bestdende av svetsmetod, typ av material, trdddiameter och typ av skyddsgas)
ar forprogrammerade for alla vanliga svetsuppgifter.

» Enkel aktivering av JOB ur en lista med forprogrammerade JOB (dekal pa aggregatet).

» Erforderliga processparametrar beraknas av systemet beroende pa den installda arbetspunkten (en-
knappsmandvrering Over ratten for tradmatningshastighet).

+ Konventionell definition av svetsuppgiften éver tradhastighet och svetsspanning ar ocksa majlig.

Den i det foljande beskrivna svetsuppgiftsdefinitionen galler for definition av MIG/IMAG- och
kdrntradssvetsuppgifter!

laktta signallampan for fastlagd polaritet!

Allt efter aktiverat JOB / svetsmetod, kan det vara nédvandigt att &ndra svetsstrommens polaritet.

* Koppla om polaritetsvalkontakten vid behov.

099-005548-EW506
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5.2.4 Uppgiftsval manuell
Installningarna fér de olika svetsparametrarna bestams genom respektive JOB. Ratt JOB kan snabbt fast-

stallas med JOB-listan >se kapitel 11.1.
H O
HH O
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O off
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Bild. 5.16

Instédllningar for punkttid-, paustid och tradmatningshastighet géller for alla JOBs gemensamt.
Alla andra parametervirden sparas separat i varje JOB. Andringar sparas varaktigt i aktuellt
aktiverat JOB.

Dessa parametervarden kan vid behov aterstillas till fabriksinstdllningarna >se kapitel 7.5.

5.2.5 Svetseffekt (arbetspunkt)

5.2.5.1 Val av svetsparametervisningssittet
Arbetspunkten (svetseffekt) kan anges eller stallas in som svetsstrom, materialtjocklek eller trddmatnings-

hastighet.

Bild. 5.17

5.2.5.2 Installning av arbetspunkt med hjalp av materialtjocklek

Bild. 5.18

099-005548-EW506
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5.2.5.3 Ljusbagslingd
Vid behov kan ljusbagslangden (svetsspanningen) korrigeras med -5 V till +5 V for den individuella svet-
suppgiften.

Bild. 5.19

Harmed &r grundinstaliningarna avslutade. Ytterligare svetsparametrar har programmerats optimalt redan
pa fabriken, men kan vid behov anpassas till individuella krav.

5.2.6 Ytterligare svetsparametrar
» Forhandsinstallning: Aktivera ett MIG/MAG-JOB >se kapitel 5.2.4.

1
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Bild. 5.20
Indikering Instéllning/Val

r P _ Gasforstromningstid
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Tradefterbranningskorrigering
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5.2.7 Driftsatt (funktionsforlopp)
5.2.7.1 Tecken och funktionsférklaring

Symbol

Betydelse

Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt

Tradelektroden matas

Tradinforsel

Tradefterbranning

Gasforstrdmning

Gasefterstromning

= goSor T |- B} €2

2-takt
HR | 4-takt
t Tid
t 1 Punkttid
t2 Paustid

5.2.7.2 Automatisk avstangning
Den automatiska avstangningen avslutar svetsprocessen efter feltiderna och kan utlésas av tva olika

tillstand:

* Under tandfasen

5 s efter svetsstart fldden ingen svetsstrom (tandfel).

» Under svetsfasen

Ljusbagen avbryts langre an 5 s (ljusbagsbrott).

099-005548-EW506
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2-takt-drift

< 1.
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Bild. 5.21

1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasférstromning).

+ Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet"”.

» Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

» Koppla om till férvald tradmatningshastighet.

2.Takt

» Slapp avtryckaren.

» Tradmatningsmotorn stoppar.

» Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avltper.

099-005548-EW506
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4-takt-drift
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Bild. 5.22

A\ A
A

A\ 4
A
v

-—

. takten
Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
+ Det kommer skyddsgas (gasférstromning).
» Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

+ Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket.
Svetsstrom flyter.

» Tradmatningshastigheten okar till installt bérvarde.
2. takten
» Slapp avtryckaren (utan verkan).

3. takten

» Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

4. takten

» Slapp avtryckaren

+ Tradmatarmotorn stannar.

* Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
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Punkter
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Bild. 5.23

Starta

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket med inférselhastighet.
Svetsstrom flyter.

Tradmatningshastigheten okar till installt borvarde.

Nar punkttiden forflutit stoppar tradmatningen.

Ljusbagen slocknar nar tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden I6per ut.

Avsluta tidigare

Slapp avtryckaren.

40
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5.2.8

Intervall
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Bild. 5.24

Starta

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

Forlopp

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket med inférselhastighet.
Svetsstrom flyter.

Tradmatningshastigheten ékar till installt bérvarde.

Nar punkttiden forflutit stoppar trddmatningen.

Ljusbagen slocknar nar tradefterbranningstiden har forflutit.

Forloppet upprepas nar paustiden forflutit.

Avsluta

Slapp avtryckaren, tradmatningen stannar, ljusbagen slocknar, gasefterstrémningstiden forflyter.

Vid paustider under 3 s dger tradinforseln endast rum i den forsta punktfasen.

Nar man slapper avtryckaren avbryts svetsprocessen aven fére punkttidens utgang.

Konventionell MIG/IMAG-svetsning (GMAW non synergic)
JOB-numret kan endast andras nar ingen svetsstrom flyter.
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Bild. 5.25
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5.3 Man. elektrodsvetsning
5.3.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

A OBSERVERA

J Risk for klam- och bréannskador!
_g Det foreligger risk for klam- och brannskador vid byte av svetselektroder!

* Anvand lampliga, torra skyddshandskar.
+ Anvand en isolerad tang for att avidgsna gamla svetselektroder eller for att flytta svetsade

arbetsstycken.

Bild. 5.26

Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Polaritetsvalkontakt, svetsstromkabel
* Forbind med parkeringsuttaget.

2 (I Elektrodhallare

3 A== |Arbetsstycke

+ Stick in polaritetsvalkontakten i parkeringsuttaget och las genom att vrida at hoger.

» Satt i stickkontakten fran elektrodhallaren och aterledarkabeln i det anvandningsberoende svets-
stromsuttaget och las genom att vrida at hdger. Polariteten ska folja elektrodtillverkarens anvisningar

pa elektrodférpackningen.

5.3.2 Uppgiftsval manuell
» Aktivera manuell elektrodsvetsning JOB 128 >se kapitel 11.1.
Andring av JOB-nummer ir endast majligt nir ingen svetsstrom flyter.

Bild. 5.27
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5.3.3 Arcforce

Under svetsningen férhindrar Arcforce genom strémokningar att elektroden branner fast i svetsbadet.
Detta underlattar sarskilt svetsning av i form av grova droppar smaltande elektrodtyper vid lag
stromstyrka med korta ljusbagar.

S

Bild. 5.28

Indikering | Instéllning/Val

| 'q Korrigering Arcforce
C » Hodgre varde > hardare ljusbage

» L&gre varde > mjukare ljusbage

5.3.4 Hotstart

Funktionen varmstart (hotstart) sorjer for séker tandning av ljusbagen och tillracklig uppvarmning av det
annu kalla grundmaterialet vid starten av svetsningen. Tandningen sker med 6kad stromstyrka (hotstart-

strom) under en bestamd tid (hotstarttid).
I

«<B~ A= Hotstartstrom
= Hotstarttid
= Huvudstrom
l & = Strom
* >t = Tid
Bild. 5.29
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5.3.4.1 Hotstartinstallningar
Parametervardenas installningsomraden har sammanfattats i kapitlet Parameterdversikt >se kapitel 11.2.
» Aktivera man. elektrodsvetsning JOB 128 >se kapitel 5.3.2.
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Bild. 5.30
Indikering Instéllning/Val

[} h L Hotstartstrom
! L

! At
@ Hotstarttid

5.3.5 Antistick

Ua

Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden skulle bréanna fast trots Arcforce kopplar aggregatet au-
tomatiskt om till minimalstrdm inom ca 1 s. Utglddgningen av elektro-
den foérhindras. Kontrollera installningen av svetsstrémmen och korri-
gera den for den aktuella svetsuppgiften!

Antistick

Bild. 5.31
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TIG-svetsning

54 TIG-svetsning

5.4.1 Forberedelse av TIG-svetsbrannare
TIG-svetsbrannarens ska utrustas motsvarande svetsuppgiften!
» Montera passande volframelektrod och
* motsvarande skyddsgasdysa.
+ laktta bruksanvisningen for TIG-svetsbrannaren!

5.4.2 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning

Bild. 5.32
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 g= Svetsbriannare
o*°%
2 Polaritetsvalkontakt, svetsstromkabel

Intern svetsstromtillforsel till centralanslutningen / brannaren.
* Anslutningsuttag Svetsstrém "-"

3 A== | Arbetsstycke

« Forin svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.
» Stick in polaritetsvalkontakten i anslutningsuttaget svetsstrom "-" och Ids genom att vrida at hoger.
+ Stick in aterledarkabelns kontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom "+" och las genom att vrida at héger.

5.4.3 Uppgiftsval manuell
» Aktivera TIG-JOB 127.
Andring av JOB-nummer ir endast majligt nir ingen svetsstrom flyter.

Bild. 5.33
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TIG-svetsning

5.4.4 Installning av gasefterstromningtiden
» Forhandsinstallning: Aktivera TIG-JOB 127 >se kapitel 5.4.3.

Q Sn—:;".\. :ard
Oof
Offten

(v Ot

Indikering | Instilining/Val

Bild. 5.34

Gasefterstromningstid

5.4.5 Ytterligare svetsparametrar
Parametervardenas installningsomraden har sammanfattats i kapitlet Parameteréversikt >se kapitel 11.2.

» Forhandsinstallning: Aktivera TIG-JOB 127 >se kapitel 5.4.3.

R
oof*
Offltes

Bild. 5.35
Indikering Instéllning/Val

r Gasforstromningstid

GPr

[} l Startstrom

I 5L

l‘_' 110 Stromstigningstid

L

L' dl'l Stromsankningstid

[} Slutstrom

1 Ed
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TIG-svetsning

5.4.6 Ljusbagetindning
5.4.6.1 Liftarc

a) b) C)

Bild. 5.36

Ljusbagen tands i och med beréringen av arbetsstycket:

a) Placera bréannarens gasmunstycke och volframelektrodens spets forsiktigt pa arbetsstycket (Lift-
arc-strom flyter, oberoende av installd huvudstrom).

b) Luta svetsbréannaren éver brannarens gasmunstycke tills det ar ungefar 2-3 mm avstand mellan elekt-
rodens spets och arbetsstycket (ljusbagen tands, strommen &kar till installd huvudstrom).

c) Lyft upp svetsbrannaren och svang den till normallage.
Avsluta svetsningen: Hall svetsbrannaren fran arbetsstycket tills ljusbagen slocknar.
5.4.7 Driftsatt (funktionsforlopp)
5.4.8 Teckenforklaring
Symbol |Betydelse
Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

Svetsstrom
Gasforstrdmning

Gasefterstromning

=rrerol- o le

2-takt
RH  |4-takt
t Tid
tUp Upslopetid
tDown | Downslopetid

Istart | Startstrom
lend |Andkraterstrom

5.4.8.1 Automatisk avstangning
Den automatiska avstangningen avslutar svetsprocessen efter feltiderna och kan utlésas av tva olika
tillstand:
* Under tandfasen
5 s efter svetsstart fldden ingen svetsstrom (tandfel).

* Under svetsfasen
Ljusbagen avbryts langre an 5 s (ljusbagsbrott).
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TIG-svetsning

2-takt-drift

>< 2. —NI
2\ :
[ I
I
|
|
I
I
I
I
|
I
I
|
|
I
Iend :

L3
™ I

r
1

Bild. 5.37
1:a takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

Tandningen av ljusbagen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med det installda startstromsvardet Istart.

+ Svetsstrommen stiger med en installda upslope-tiden till huvudstrommen.
2:a takten

» Slapp avtryckaren.

+ Huvudstrémmen sjunker till den instéllda &ndkraterstrémmenisks lensmed den instéllda down-slope-ti-
den.

Om man trycker pa avtryckaren @n en gang under down-slope-tiden,
stiger svetsstrommen igen till den instdllda huvudstrommen!

* Huvudstrémmen uppnar andkraterstrdommen lend och ljusbagen slocknar.
» Gasefterstromningstiden I6per ut.
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TIG-svetsning

4-takt-drift
e 1. —e——— 2. ———>le— 3. —>le— 4. —>

A\ S\ A\ S\
1A

Y

<« ltDown

Bild. 5.38

-

1:a takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

+ Det kommer skyddsgas (gasférstromning).

Tandningen av ljusbagen sker med Liftarc.

+ Svetsstrom flyter med det installda startstromsvardet Istart.

2:a takten

» Slapp avtryckaren.

» Svetsstrommen stiger med en installda upslope-tiden till huvudstrommen.

3:e takten

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

* Huvudstrémmen sjunker till den instéllda &ndkraterstrommen lena med den instéllda down-slope-tiden.
4:e takten

» Slapp avtryckaren, ljusbagen slocknar.

» Gasefterstromningstiden I6per ut.

Om man slapper avtryckaren under downslope-tiden avslutas svetsprocessen omedelbart.
Svetsstrommen sjunker till noll och gasefterstrémningstiden borjar.
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Aggregatkonfigurationsmeny

5.5
5.5.1

Aggregatkonfigurationsmeny
Parameterval, - andra och spara

Soft Hard
O mt

O offf

O 5:.';"\- :ard
O of
Ot Ot

O off
Ot

(v Ot

Bild. 5.39
Indikering Instéllning/Val
,q ) Kalibrering
E L Efter varje inkoppling kalibreras aggregatetica 2 s.
_f| |L&mna menyn
@ Exit
F [ Aggregatkonfiguration
cru Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

Dynamisk effektanpassning >se kapitel 7.4

Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.6
Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.
Installning = frankopplad eller siffervarde 5-60 minuter.

Ljusbageidentifiering for svetshjalmar (TIG)
Uppmodulerad vagighet for battre ljusbageidentifiering
------- Funktion tillkopplad

------ Funktion frankopplad

L
3
c

Servicemeny
Andringar i servicemenyn bér endast utféras efter 6verenskommelse med auktoriserad
servicepersonal!

E
a
\

Aggregatstyrningens programvaruversion
Indikering av versionen
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Energisparlage (Standby)

5.6 Energisparlage (Standby)

Energisparlage kan antingen aktiveras genom en langre knapptryckning >se kapitel 4.3 eller genom att
stélla in en parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende energisparlage ) >se kapitel 5.5.

‘ - Vid aktivt energisparlage visas endast indikeringens mellersta tvarsiffra pa aggregatdisplay-

erna.
Genom godtycklig mandvrering av ett mandverdon (t.ex. vridning av ratt) inaktiveras energisparlaget och
aggregatet atergar still svetsberedskap igen.
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Allmant

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Underhall, skotsel och avfallshantering
Allmant

A FARA

6 Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!

Arbeten pa oppet aggregat kan leda till personskador med dédlig utgang!

Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. Denna spén-
ning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten dragits ur.

1. Koppla fran aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vanta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

A VARNING
e Felaktigt underhall, kontroll och reparation!

Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av kvalificerade perso-

ner (auktoriserad servicepersonal). En kvalificerad person ar en person som genom sin

utbildning, sin kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tankbara foljdskador

vid kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.

* FOlj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.2.

* Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen férran felet
har atgardats och en ny kontroll har utforts.

Reparations- och underhallsarbeten far endast utféras av utbildad, auktoriserad personal, annars upphér
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterférsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla
servicearenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din aterforsaljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestallning av reservdelar.

Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till stérsta delen un-
derhallsfritt och kréaver endast ett minimum av skoétsel.

Om aggregatet ar smutsigt reduceras livslangd och intermittens. Rengéringsintervallerna ska anpassas
efter de aktuella omgivningsvillkoren och den nedsmutsning som aggregatet utsatts fér (dock minst en
gang per halvar).

Rengoring
* Rengor yttre ytor med en fuktig trasa (anvanda inga aggressiva rengoéringsmedel).

+ Blas rent aggregatets ventilationskanal och ev. dess kylarlameller med olje- och vattenfri tryckluft.
Tryckluft kan vrida s6nder aggregatflakten. Blas inte direkt pa aggregatflakten. Blockera den meka-
niskt vid behov.

* Kontrollera kylvaktskan avseende nedsmutsning och byt ut den vid behov.

Smutsfilter

Vid anvandning av ett smutsfilter reduceras kylluftsgenomstrémningen och darmed minskas aggregatets
intermittens. Intermittensen minskar nar filtrets nedsmutsning 6kar. Smutsfiltret maste regelbundet de-
monteras och rengdras genom att blasa ur det med tryckluft (beroende av smutsansamlingarna).
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Underhallsarbeten, intervall

6.2 Underhallsarbeten, intervall

6.2.1 Dagliga underhallsarbeten
Visuell kontroll
+ Natkabel och dess dragavlastning
» Sakringselement for gasflaskor

» Kontrollera slangpaketet och stromanslutningarna avseende yttre skador och sorj for utbyte resp. re-
paration genom fackman!

» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

» Kontrollera alla anslutningar och férslitningsdelar avseende handfast fastsattning och spann vid be-
hov.

+ Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.
» Transportrullar och deras sakringselement

» Transportelement (rem, lyftdéglor, handtag)

+  Ovrigt, allmant tillstand

Funktionskontroll

+ Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)

» Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och ar férreglade)
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

» Sakringselement for gasflaskor

+ Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.

» Kontrollera att anslutningarnas och forslitningsdelarnas skruv- och stickférbindningar sitter fast or-
dentligt och spann dem vid behov.

* Ta bort vidhaftande svetssprut.
* Rengor tradmatningsrullarna regelbundet (beroende pa nedsmutsningen).

6.2.2 Underhallsarbeten varje manad
Visuell kontroll
» Skador pa hdljet (front-, bak-, och sidovéggar)
+ Transportrullar och deras sakringselement
» Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)
» Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa fororeningar

Funktionskontroll
+  Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor

Kontrollera att tradstyrningselementen (tradspolsupphangning, inloppsmunstycke, tradstyrningsror) sitter
fast ordentligt. Rekommendation att byta ut trédspolsuppangningen (eFeed) efter 2000 driftstimmar,
se slitagedelar).

» Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar

» Kontrollera och rengoér svetsbrannaren. Kortslutningar kan uppsta och svetsresultatet kan férsamras
genom avlagringar i brannaren och brannaren kan skadas till féljd harav!

6.2.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste ge-
nomfdras. Folj férutom de har ndmnda féreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och f6-
reskrifterna.
Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om garanti, under-
hall och kontroll pa4 www.ewm-group.com!
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Avfallshantering av aggregatet

6.3

H

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!
Aggregatet innehaller vardefulla rédmnen som bor tillforas atervinningen samt elektroniska kom-

mmmm ponenter som maste avfallshanteras.

» Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!
» laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

» Uttjanta elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestdmmelser (direktiv 2012/19/EU
om elektriskt och elektroniskt avfall) inte Iangre kastas i det osorterade hushallsavfallet. De maste
avfallshanteras separat. Symbolen av en soptunna pa hjul anger att produkten maste lamnas in som
sorterat avfall for atervinning.

Denna apparat ska ldmnas in till harfér avsett system fér sorterat avfall.

| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat lamnas in till en insamling som ar
separerad fran de osorterade hushallssoporna. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna (kommu-
nerna) har inrattat motsvarande uppsamlingsstallen, dar gamla apparater ur privata hushall mottages
utan kostnad.

Det ar slutanvandarens ansvar att radera personliga uppgifter.

Lampor och batterier maste tas ut innan apparaten avfallshanteras och avfallshanteras separat. Batterity-
pen och dess sammansattning ar markt pa ovansidan (typ CR2032 eller SR44). Féljande EWM-produkter
kan innehalla batterier:

» Svetshjalmar
Batterier kan enkelt tas ut fran LED-kassetten.
» Aggregatstyrningar
Batterier finns pa baksidan i respektive socklar pad monsterkortet och kan enkelt tas av. Styrningarna
kan demonteras med vanliga verktyg.
Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater far ni hos motsvarande stads- eller kom-
munforvaltning. Det ar aven majligt att Iamna in uttjanta produkter hos respektive EWM-aterférsaljare i
hela Europa.
Mer information om @mnet ElektroG finns pa var webbsida under: https://www.ewm-group.com/de/nach-
haltigkeit.html.
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Avhjalp av storningar

Maskinstyrningens programvaruversion

7

71

7.2

Avhjalp av storningar

Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan
du kontrollera produkten med hjalp av foljande lista. Leder ingen av de beskrivna atgarderna till att pro-
dukten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

Maskinstyrningens programvaruversion

Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.5!

Felindikeringar (stromkalla)

Ett fel visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmojligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display I'I

tva 7-segments-displayer

Err

en 7-segments-display

£ ]

Mojlig orsak till felet signaleras med tillhérande felnummer (se tabell). Vid ett fel stangs kraftenheten av.
Visningen av méjliga felnummer ar beroende av aggregatserien och dess utférande!
* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

* Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.

Felindikering Mojlig orsak Atgird
EO Startsignal satt vid fel R&r inte avtryckaren eller fotkontrollen.
E4 Temperaturfel Lat aggregatet svalna
ES5 N&atéverspanning Stang av aggregatet och kontrollera natspannin-
E 6 Natunderspanning gen.
E7 Elektronikfel Stang av aggregatet och sla pa det igen.
EQ Sekundar Gverspénning Kontakta service om felet kvarstar.
E12 Fel vid spanningsminskning (span-
ningsminskningsenhet)
E13 Elektronikfel
E14 Utjamningsfel vid strominmatnin-  [Stang av aggregatet, 1agg elektrodhallaren pa iso-
gen lerat underlag och sla pa aggregatet igen. Kon-
takta service om felet kvarstar.
E15 Fel pa en av elektronikforsorjnings- [Stang av aggregatet och starta det igen.
spanningarna Kontakta service om felet kvarstar.
E23 Temperaturfel Lat aggregatet svalna
E32 Elektronikfel Stang av aggregatet och sla pa det igen.
Kontakta service om felet kvarstar.
E33 Utjamningsfel vid spanningsre- Sténg av aggregatet, lagg elektrodhallaren pa iso-
gistreringen lerat underlag och sla pa aggregatet igen. Kon-
takta service om felet kvarstar.
E34 Elektronikfel Stang av aggregatet och sla pa det igen.
Kontakta service om felet kvarstar.
E37 Temperaturfel Lat aggregatet svalna

099-005548-EW506

3.11.2022

95



Avhjalp av storningar ev\;h-)
Checklista for atgardande av fel

7.3

Felindikering Mojlig orsak Atgérd

E40 Motorfel Kontrollera tradmatningsdriften,
Stang av aggregatet och sla pa det igen, kontakta
service om felet kvarstar.

E51 Jordslutning (PE-fel) Forbindelse mellan svetstrad och aggregathdljet

ES55 Bortfall av en natfas Stang av aggregatet och kontrollera natspannin-
gen.

E58 Kortslutning i svetsstromkretsen Stang av aggregatet och kontrollera att svetst-

stromledningarna ar korrekt installerade, t.ex.:
Lagg ner elektrodhallaren isolerat, koppla fran
strdmledningen till avmagnetiseringen.

Checklista for atgardande av fel

En grundldggande forutsattning for felfri funktion ar en till det anvanda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
4 Fel/Orsak
% Atgard

Signallampan "Samlingsstorning” lyser
~ Overtemperatur svetsaggregat
*® Lat aggregatet svalna i inkopplat tillstand.

~ Svetsstromsovervakningsanordningen har 16st ut (vagabonderande svetsstrommar flyter éver skydds-
ledaren). Fel maste aterstallas genom frankoppling och férnyad tillkoppling av aggregatet.
*® Svetstraden vidror elektriskt ledande delar av héljet (kontrollera tradstyrningen, har svetstraden
hoppat av elektrodbobinen?).
% Kontrollera att aterledarkabeln ar ordentligt fastsatt. Satt fast aterledarkabelns stromklamma sa
nara ljusbagen som majligt.

Signallampan for 6vertemperatur lyser
~ Overtemperatur svetsaggregat
X Lat aggregatet svalna i inkopplat tillstand.

Funktionsstérningar
~ Natsakringen loser ut — olamplig natsakring
~® Anvand rekommenderad natsakring >se kapitel 8.
~ Aggregatet startar inte upp efter start (maskinflakt och kylmedelspump fungerar inte).
X Anslut styrledningen till trddmatarenheten.
~ Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
» Inga signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sakringarna)
~ Aggregatet startar permanent om
» Tradmatarenhet fungerar inte
~ Systemet startar inte upp
% Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen ar korrekt.
# LOsa svetsstromsanslutningar
% Spann strémanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast kontaktroret och dyshallare ordentligt
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Dynamisk effektanpassning

7.4

7.5

Tradmatningsproblem
~ Kontaktdysa tilltappt
X Rengdr och byt vid behov.
# Instalining spolbroms >se kapitel 5.2.2.4
X Kontrollera resp. korrigera installningarna
# Instalining tryckenheter >se kapitel 5.2.2.3
X Kontrollera resp. korrigera installningarna
» Uppslitna tradrullar
X Kontrollera och byt ut vid behov
» Knackta slangpaket
X Lagg ut brannarens slangpaket strackt
~ Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
X Rengor karnan eller spiralen, byt ut knackta eller uppslitna karnor.

Dynamisk effektanpassning
Forutsattning ar ett korrekt utférande av natsakringen.
Beakta uppgifterna angaende natsakringen >se kapitel 8!

Den dynamiska effektanpassningen reglerar automatiskt svetseffekten till ett for motsvarande sakring
okritiskt varde.

Den dynamiska effektanpassningen kan stéllas in i tva steg i aggregatkonfigurationsmenyn via parame-
tern "FUS": 20A, 16A >se kapitel 5.5.

Det aktuellt installda vardet visas i 3 sekunder efter inkoppling av aggregatet i indikeringen "cal" pa dis-
playen.

Aterstilla svetsparametrarna till fabriksinstillningen
Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstéallningarna.

[ RESET |

0

D) =

Indikering Instéllning/Val

‘qi ] Kalibrering

EL ] | Efter varje inkoppling kalibreras aggregateti ca 2 s.
Initiering

Hall tryckknapparna intryckta tills visas pa displayen.

I |
I i
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Picomig 185 Synergic TKG
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8 Tekniska data
8.1  Picomig 185 Synergic TKG

Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och férslitningsdelar!

MIG/MAG Manuell elektrods- TIG
vetsning
Svetsstrom (I2) 5Atill 180 A 5Atill 150 A 5Atill 180 A
Installningsomrade svetsstrom (U2) 14,3 V till 23,0 V 20,2 V iill 26,0 V 10,2 Vil 17,2V

Intermittens vid 40° C ]

180 A (25 %)

150 A (35 %)

180 A (30 %)

120 A (60 %)

110 A (60 %)

140 A (60 %)

100 A (100 %)

120 A (100 %)

Tomgangsspanning (Uo) 80V
Natspanning (Tolerancja ) 1x230V (-40 % till +15 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring 2 1x16 A
Natanslutningsledning HO7RN-F3G2,5

max. Anslutningseffekt (S1) 5,9 kVA 5,5 kVA 4,4 kVA
Generatoreffekt (rek.) 8,0 kVA

cos fi / Verkningsgrad 0,99/86 %
Skyddsklass / Overspanningsklass [ /10
Nedsmutsningsgrad 3
Isoleringsklass / Kapslingsklass H/IP 23
Jordfelsbrytare Typ B (rekommenderas)
Bullerniva Bl <70 dB(A)
Omgivningstemperatur -25 °C ill +40 °C
Aggregatkylning / brannarkylning Flakt (AF) / gas

Tradmatningshastighet

1 m/min till 15 m/min

Tradmatningsrullar fran fabrik

0,8-0,9-1,0 mm for staltrad

Drift

4 rullar (37 mm)

Elektrodbobinens diameter

standardiserade elektrodbobiner upp till 300 mm

Svetsbrannaranslutning

Euro centralanslutning

Aterledarkabel (min.) 35 mm?
EMC-klass A
Typgodkannandemarke 51/ C€ /Al 28

Tillampade normer

se intyg om dverensstammelse (maskindokumentation)

Matt (I x b x h)

636 x 298 x 482 mm
25.0 x 11.7 x 19.0 tum

Vikt

23,8 kg
52.5 Ib

[l Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens £ 6 min svetsning, 4 min paus).

21 Smaltsakringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatsékringar ska ut-

I6sningskarakteristik "C" anvandas!

Bl Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974-1 i maximal arbetspunkt.

099-005548-EW506
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Tillbehor

Transportsystem

9

9.1

9.2

9.3

Tillbehor

Effektberoende tillbeh6rskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterforsaljare.

Transportsystem

Typ Benamning Artikelnummer
Trolly 35.2-2 Transportvagn 090-008296-00000
Trolly 55-5 Transportvagn, monterad 090-008632-00000
Trolly 55-6 Transportvagn, monterad 090-008825-00000
ON TR Trolly 55-5 / 55-6 Travers och faste for tradmatarenhet 092-002700-00000
Alternativ

Typ Benamning Artikelnummer

ON XNET PICOMIG 3XX

Efterutrustningsalternativ for anslutning till EWM
Xnet via Xnet LAN/WiFi-gateway

092-004004-00000

ON D Barrel TG.0003

Tradstyrning Rolliner fér fatmatning

092-007929-00000

ON Case Verktygslada fér montering pa transportvagn Trolly |092-002899-00000
55-5 / Trolly 55-6

AK300 Adapter for korgspole K300 094-001803-00001

ON CS Kranupphangning for Picomig 180 / 185 D3 / 305 092-002549-00000

T.005/TG.0003/D.0002

D3; Phoenix och Taurus 355 kompakt; drive 4

ON TH TG.03/TG.04/TG.11 R

Brannarfaste, hoger

092-002699-00000

CA D200

Centreringsadapter for 5 kg spolar

094-011803-00000

ON WAK
TG.03/TG.04/TG.09/K.02

Hjulmonteringssats

092-001356-00000

ON Filter TG.0003 Smutsfilter 092-002662-00000
Allmant tillbehor

Typ Benamning Artikelnummer
AK300 Adapter for korgspole K300 094-001803-00001
CA D200 Centreringsadapter for 5 kg spolar 094-011803-00000

SKGS 16A 250V CEE7/7,
DIN 49440/441

Skyddskontakt, helgummi

094-001756-00000

ADAP CEE16/SCHUKO

Jordad koppling/kontakt CEE16A

092-000812-00000

DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D

Tryckreducerventil med manometer

394-002910-00030

G1G1/4 R 3M

Gasslang

094-000010-00003

DSP Spetsare for tradstyrningskarna 094-010427-00000
Cutter Slangavskarare 094-016585-00000
voltConverter 230/400 Spanningstransformator 090-008800-00502

ON AL D13/27

Tackkapa for lasthylsor

092-003282-00000

ADAPTER EZA --> DINSE-ZA

Adapter for svetsbrannare med Dinse-anslutning pa
Euro-centralanslutning pa aggregatsidan.

094-016765-00000

099-005548-EW506
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar

ewn

10

10.1
10.1.1

Forslitningsdelar

Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och forslitningsdelar!

Tradmatningsrullar

Tradmatningsrullar for staltrad

Typ

Benamning

Artikelnummer

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 16dning

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 16dning

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stél och 16dning

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 16dning

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stél och 16dning

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 16dning

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 16dning

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 16dning

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

10.1.2 Tradmatningsrullar for al

Typ

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 16dning

uminiumtrad
Benamning

092-002770-00032

Artikelnummer

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/YELLOW

Matarrullesats, 37 mm, for aluminium

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Matarrullesats, 37 mm, for aluminium

092-002771-00010

BLUE/YELLOW

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Matarrullesats, 37 mm, for aluminium 092-002771-00012
RED/YELLOW

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Matarrullesats, 37 mm, for aluminium 092-002771-00016
BLACK/YELLOW

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Matarrulleset, 37 mm, for aluminium 092-002771-00020
GREY/YELLOW

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Matarrulleset, 37 mm, foér aluminium 092-002771-00024
BROWN/YELLOW

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH Matarrulleset, 37 mm, foér aluminium 092-002771-00028
LIGHT GREEN/YELLOW

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Matarrulleset, 37 mm, for aluminium 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW

60
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar

10.1.3 Tradmatningsrullar for rortrad

Typ Benamning Artikelnummer
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00008
WHITE/ORANGE rortrad

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla fér 092-002848-00010
BLUE/ORANGE rortrad

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00012
RED/ORANGE rortrad

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00014
GREEN/ORANGE rortrad

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00016
BLACK/ORANGE rortrad

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00020
GREY/ORANGE rortrad

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00024
BROWN/ORANGE rortrad

10.1.4 Tradstyrning

Typ Benamning Artikelnummer
DV X Sats med tradmatarrullhallare 092-002960-E0000
SET DRAHTFUERUNG Tradmatningsset 092-002774-00000

ON WF 2,0-3,2mm eFeed

Tillval for eftermontering, tradstyrning for tradar pa

2,0-3,2 mm, eFeed-matning

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Tradinféringsnippel set

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105 Styrror 094-006051-00000
CAPTUB L=107 mm; & < 1,6 |Kapillaror 094-006634-00000
mm

CAPTUB L=105 mm; @ < 2,4 |[Kapillarér 094-021470-00000

mm
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JOB-List

11 Bilaga
111 JOB-List

Vi rekommenderar karakteristiken for 1,0 mm massiv trad dven for 0,9 mm massiv trad.

Il 7uise/ standard [] standara JOB-LIST

Pulse only in Picomig puls Version

2 Wire

'8' ﬁq % 08|10

Material Gas
Job-Nr.

SG2/3 |CO5 100 /C1
G3/4 Si1 | org0 - 90/ M21

Ar91-99 /M12 - M13
Ar/He /13

Cusi Ari00 /I
Loten /
Brazing [Ar91-99 /M12-M13
AlMg Ario0 /I

AlSi Ario0 /I

Al99 Ar100 nm

0 %

Material Gas

CrNi

@ Massivdraht / Solid Wire

E71T-11 |Self-Shielded

E71T-1M | Ar80-90 /M21
Rutile

E70TC Ar80-90 /M21
Metal

@ Fiilldraht / Flux-Cored Wire

GMAW non synergic
WIG / TIG
E-Hand / MMA

094-015117-00504

Bild. 11.1

MIG/MAG-impulsljusbagssvetsning kan aktiveras for JOB 6, 34, 42, 74, 75, 76, 82, 83, 84, 90, 91,
110, 111, 114 och 115. Om man forsoker att stalla in ett annat JOB pa impuls, visas kort "noP” =
”no Puls” pa indikeringen och atergang till standard sker.

11.2 Parameteroversikt — instidllningsomrade

Parameter/funktion Instdllningsomrade

Svetsdatavisning
(tresiffrig)
Standard

(fran fabrik)

min.

max.

Enhet

099-005548-EW506
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Parameterdversikt — installningsomrade

MIG/MAG
Gasforstromningstid 0,2 0,0 200 | s
Korrigering dynamik 0 -40 40
Gasefterstromningstid 0,5 0,0 20,0 S
Punkttid 1,0 0,1 20,0 s
Paustid (intervall) 1,0 0,1 20,0 s
Tradefterbranning 0 -50 50 %
TIG (TIG)
P |Gasforstromningstid 0,5 0,0 5,0 s
Startstrom 20 1 200 | %
Strémstigningstid 1,0 0,0 20,0 s
Strémsankningstid 1,0 0,0 20,0 S
Slutstrom 20 1 200 | %
Gasefterstromningstid 4,0 0,0 20,0 s
Manuell elektrodsvetsning (MMA)
Korrigering Arcforce 0 -10 10
Hotstartstrém 120 50 200 | %
Hotstarttid 0,5 0,1 20,0 S
Grundparametrar (beroende pa anvand metod)

Kalibrering
Lamna menyn
-5l |Aggregatkonfiguration

Dynamisk effektanpassning 16 16 20 A

Tidsberoende energisparfunktion 20 5 60 | min

Ljusbageidentifieringfor svetshjalmar (TIG) off off on

Servicemeny

Aggregatstyrningensprogramvaruversion

T A ] o [
a C e )| ]

Energisparlage aktivt
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Aterforsaljarsokning

11.3 Aterforsiljarsokning

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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