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Allmanna hanvisningar
/A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlllJl Bruksanvisningen informerar om sdker anvédndning av produkterna.

» Las och folj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet sakerhets- och
varningsanvisningarna!

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

+ Sakerhets- och varningsskyltar pa aggregatet informerar om eventuella faror.
De méste 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, anvdandning, speciella omsténdigheter pa anvdandningsplatsen samt
dndamalsenlig anvadndning .

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

Ansvaret i sammanhang med anvandning av denna anlaggning begransas uttryckligen till anlaggningens
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 utforande av installationen kan leda till materiella skador och aven innebara att personer ut-
sattes for risker. Darfor overtar 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.
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D-56271 Mundersbach - Tyskland
Tfn: +49 2680 181-0, Fax: -244
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Upphovsratten till detta dokument forblir hos tillverkaren.

Kopiering, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godk&nnande.

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

Datasidkerhet

Anvandaren &r ansvarig for att alla andringar av fabriksinstallningarna sékerhetskopieras. Anvandaren
ansvarar sjalv for borttagna personliga instéllningar. Tillverkaren har inget ansvar for detta.
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e“;}n For Din sakerhet
Information om anvandning av bruksanvisningen

2 For Din sakerhet
21 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 maéjlig, 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 méjlig, latt per-
sonskada.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

5> 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 kdnner du igen med hjalp av blickfangspunkten, t.ex.:

» ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-005570-EW506 5
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For Din sakerhet ev\;’r)
Symbolférklaring

2.2 Symbolforklaring

Symbol |Beskrivning Beskrivning

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

@ Koppla fran aggregatet Slapp
N/
f\\ Koppla pa aggregatet Tryck och hall intryckt
{ oL
=
@ fel/ogiltig koppla
vrid

ratt/giltig

N Rl

Mgl | Ingang Siffervarde/instéllbart

=)
L
Navigera _")'_ Signallampan lyser gront
4 1 ~
a1 Utgang - Signallampan blinkar grént

=
St

C ¥ | Tidsvisning
(exempel: vanta 4 s/tryck)

Signallampan lyser rott

o
B
]
L |
=1
/I\

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

stallningsmajligheter mojliga)

\d,
4 \
1

Signallampan lyser blatt

(‘,-D Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
A s

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg Signallampan blinkar blatt

—
X0
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ev\;h-) For Din sédkerhet
Sékerhetsforeskrifter

2.3 Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!

Ignorering av sékerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

» La&s sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

* Uppmana personer inom arbetsomradet att félja foreskrifterna!

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

Elektrisk spédnning kan vid berdring leda till livsfarliga elektriska stétar och brannskador.

Aven vid berdring vid ldg spanning kan man bli forskrickt och som foljd déarav raka ut

for en olycka.

» ROr aldrig direkt vid spanningsférande delar, till exempel svetsstrémsuttag, stav-, volfram-,
eller tradelektroder!

» Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhallaren pa isolerat underlag!

* Anvand fullstandig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

» Endast kompetent personal far 6ppna maskinen!

» Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!

Fara vid sammankoppling av flera stromkallor!

Om flera stromkallor ska sammankopplas parallellt eller i serie, far detta endast utforas

av en utbildad fackman enligt standarden IEC 60974-9 "Installation och anvdndning”

och arbetarskyddsforeskriften BGV D1 (tidigare VBG 15) eller i enlighet med nationella
bestammelser!

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

kerstilla att den tillatha tomgangsspanningen inte 6verskrids.

» Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

+ Vid urdrifttagning av enstaka stromkallor maste alla nat- och svetsstrémledningar kopplas
bort fran det totala svetssystemet pa ett sakert och tillforlitligt 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!

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 foreskrifter!

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

099-005570-EW506 7
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For Din sakerhet ev\;’r)
Sékerhetsféreskrifter
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A VARNING

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

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

svetsning. Anvandaren ska vara utrustad med en fullstandig, personlig skyddsutrust-

ning. Skyddsutrustningen maste skydda mot féljande:

* Andningsskydd, mot halsoskadliga @mnen och blandningar (rékgaser 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
jamforbar 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 @mnen 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, glédande delar

och het slagg kan leda till flambildning.

» Observera brandhardar inom arbetsomradet!

+ Medfér inga lattantandliga féremal som exempelvis tandstickor eller cigarettandare.

» Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!

» Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fore svetsningen.

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

099-005570-EW506
05.12.2023



ev\;h-) For Din sédkerhet
Sékerhetsforeskrifter

A OBSERVERA

3 R&k och gaser!
0 Rok och gaser kan leda till andnéd och forgiftning! Dessutom kan I6sningsmedelsangor
L (klorerat kolvdte) omvandilas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!
« Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!
» Hall Idsningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!
* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!
» For att forhindra bildning av fosgen maste rester av klorerade I6sningsmedel pa arbetssty-
cken forst neutraliseras genom lampliga atgarder.

* Anvand lampligt horselskydd!
» 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 fér anvandning inom bostadsomraden som far sin els-
trédm fran det offentliga lagspanningsférsorjningsnatet. Vid sékerstallandet av den elektromag-
netiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrdda inom dessa
omraden, savél pga. ledningsbundna som strélade stérningar.
Klass B Aggregaten uppfyller EMC-kraven inom industriomraden och bostadsomraden, inklu-
sive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsférsérjningsnatet.
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 storningar som utgar fran svetsningen.
Vid bedémningen av méjliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta
hansyn till foljande: (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 utféras
Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner
» Natanslutning, t.ex. extra naffilter eller avskarmning med metallrér
» Underhall av ljusbagssvetsutrustningen
» Svetsledningarna ska vara sa korta som mgjligt och ligga tatt tillsammans och direkt utmed
golvet
* Potentialutjamning
» Jordning av arbetsstycket. | de fall, dar en direkt jordning av arbetsstycket inte ar majlig, bér
forbindelsen ske genom lampliga kondensatorer.
* Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen
Elektromagnetiska falt!
(("’)) Stromkallan kan alstra elektriska eller elektromagnetiska falt som kan stéra funktionen
hos elektroniska anldggningar som datorer, CNC-apparater, telekommunikationslednin-
gar, nit-, signalledningar, pacemaker och defibrillator.
F. * Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.3!
Rulla av svetsledningarna helt!
Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar pa lampligt satt!
Funktionen hos pacemakers kan paverkas (konsultera lakare vid behov).

Bullerbelastning!
@ Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

ERE
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For Din sikerhet ew}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 angdende minimala foreskrifter for sakerhet och halsoskydd
vid anvandning av arbetsutrustning genom arbetstagare vid arbetet.

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

» Uppstallning 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 férsorjningsnétet

Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strom de drar fran forsérjningsnatet. For
vissa aggregattyper kan darfér anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt mojliga
ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala forsorjningskapaciteten vid granssnittet till
det offentliga natet (gemensam kopplings PCC) galla, varvid vi aven hanvisar till aggregatens
tekniska data. | detta fall faller det under verksamhetsutévarens eller aggregatets anviandares
ansvar, ev. efter konsultation med energileverantoren, att sakerstilla 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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e\nﬁn For Din sikerhet
Transport och uppstalining

A OBSERVERA

N Risk for olycksfall pa grund av forsorjningsledningar!

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

» Koppla fran forsorjningsledningar fore transport!

Risk for véltning!

Vid forflyttning och uppstallning kan aggregatet valta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sdkerheten mot att valta ar sidkerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).
« Stall upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!
+ Sakra pabyggnadsdetaljer pa 1ampligt satt!

o  Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!
_@_ Felaktigt dragna ledningar (nat-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
utgora snubbelrisk.
» Dra forsorjningsledningar plant pa golvet (undvik églor).
* Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.

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

SSS Den anvdnda kylvatska och dess anslutnings- resp. forbindelsepunkter kan varmas 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 Iampliga 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!

099-005570-EW506 11
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Andamalsenlig anvindning E\A;h‘)
Anvandningsomrade

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

Andamalsenlig anvandning

A VARNING

Faror pa grund av felaktig anviandning!
§ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande
regler och standarder for anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det dr 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
Tradmatarenhet for matning av svetstradelektroder for metall-skyddsgassvetsning.

Anvandning och drift uteslutande med foljande aggregat
For drift av tradmatarenheten krdvs en motsvarande stromkilla (systemkomponent)!
Féljande systemkomponenter kan kombineras med detta aggregat:

Drive XQ Drive XQ AC Drive XQ Basic
Drive XQ IC 200 Drive XQ IC Basic 200
Titan XQ puls @ ® ®
Titan XQ AC puls ® @ ®
Phoenix XQ puls @ ® ®
Taurus XQ Synergic @ ® ®
Taurus XQ Basic ® ® @

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).

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 vederbérande aterférsaljare.

Kalibrering/validering

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

12
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ev\;h-) Andamalsenlig anvindning
Hanvisningar till standarder

3.3.5 Del av den samlade dokumentationen

Detta dokument &r en del av den dokumentationen och &r endast giltigt i kombination med alla
del-dokument! Las och félj bruksanvisningarna till samtliga systemkomponenter, i sarskilt
sakerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Pos. Dokumentation
A1 Tradmatarenhet
A.2 Fjarrstyrning
A3 Styrning
A4 Stromkalla
A.5 Svetsbrannare
A Samlad dokumentation
099-005570-EW506 13
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r)

Sett framifran/sett fran sidan fran héger

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
41  Sett framifran/sett fran sidan fran héger

@

@E©E@ @ ®

e

O

Bild. 4.1
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett framifran/sett fran sidan fran hoger

. | Symbol

Beskrivning

Transporthandtag

Skyddslucka, aggregatstyrning >se kapitel 5.2.5

Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrédm, skyddsgas och avtryckare.

Fastpunkt sviangdorn
Tradmatarenheten satts med denna fastpunkt pa stromkallans svangdorn, for att
mdjliggdra en horisontell vridning av apparaten.

Glidskenor

Dragavlastning till mellanslangpaket >se kapitel 5.2.1

Skjutreglage, lasning av skyddsluckan

(N[ |O

Anslutningskontakt svetsstrom (variantberoende)
Svetsstromspotential fér Euro-centralanslutning till manuell elektrodsvetsning resp.
mejsling

Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analoga tillbehdrskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)

10

Snabbkoppling (rod)
kylmedelsretur

11

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel

12

Aggregatstyrning (se motsvarande bruksanvisning "Styrning")

099-005570-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett bakifran/sett fran vanster sida

4.2 Sett bakifran/sett fran vanster sida

& ©

EE®®

Bild. 4.2
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett bakifran/sett fran vanster sida

Pos. |Symbol |Beskrivning
1 ﬂ Anslutningskontakt 7-polig (digital)
For anslutning av digitala tillbehérskomponenter (fjarrkontroll etc.)
2 [L ] Anslutningskontakt, svetsstrom stromkalla
Svetsstromforbindelse mellan strémkalla och tradmatningsaggregat
3 Anslutningsginga — G'."
Skyddsgasanslutning (ingang)
4 Anslutningskontakt, 14-polig
_O Styrledning for tradmatarenheten
5 Snabbkoppling (réd)
Red | kylmedelsretur
6 Snabbkoppling (bla
E‘*@ kyImedeIs?iﬁfbrge(l )
7 Skyddslucka for tradspole
8 Tradspolsupphéangning
9 Tradmatarenhet >se kapitel 5.3.3
10 Belysning, innerutrymme
Belysningen kopplas fran i energisparmodus och vid E-Hand- och WIG-svetsning.
1 ﬂtﬂ Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.2.2
12 _8_ Tryckknapp Tradinmatning
For spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till
svetsbrannaren.
13 2 Nyckelkontakt som skydd mot oberhérig anvandning >se kapitel 5.7
‘ 1 e Det gar att andra
0 ---------- Det gar inte att andra
14 @ Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrannare kravs)
;| LA we ---SteglOs installning av svetseffekten
£ = . Omkoppling mellan program eller JOB
15 Skyddsklaff, tradmatningsdrift

Pa insidan av skyddsklaffen finns svetsuppgiftoversikt (JOB-List) till respektive svetsag-
gregatserier.

099-005570-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Transport och uppstallning

5 Uppbyggnad och funktion

A VARNING

Risk fér personskada genom elektrisk spanning!
6 Kontakt med stromférande delar, t.ex. stromanslutningar, kan vara livsfarlig!
+ lakttag s@kerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
 |drifttagning uteslutande genom personer, som forfogar éver tillrackliga kunskaper gallande
hantering av stromkallor!

» Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!

/A OBSERVERA

Om man véxlar mellan olika svetsmetoder och svetsbrannare samt en elektrodhallare ar

ansluten till maskinen, ligger det tomgangs-/svetsspanning pa alla ledningar samtidigt.

» Lagg darfor vid arbetets borjan och uppehall i arbetet alltid undan brénnare och elekt-
rodhallare isolerade!

e Fara genom elektrisk strom!

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

5.1 Transport och uppstallning
/A VARNING

z 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 fér 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!

5.1.1 Omgivningskrav
3> Maskinen ma ikke brukes i Igse luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma bare settes

opp og brukes pa 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 sédkerstalld.

> Skador pa aggregatet pa grund av nedsmutsning!

Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada aggregatet (f6lj
underhallsintervallen >se kapitel 6.3).

» Undvik stora mdngder rék, svetssprut, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivnings-
luft!
Under drift
Temperaturomrade fér omgivningsluften:
« -25°C till +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)

1 Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomrade!

18 099-005570-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstalining

ewn

5.1.2 Kylning av svetsbrannaren
1€y

Materiella skador pa grund av olampligt kylmedel!

Olampligt kylmedel, kylmedel som blandats med varandra eller med andra vétskor eller anvédnd-

ning av olamplig temperaturrapport leder till materiella skador eller att tillverkargarantin upphoér

att gélla!

* Drift utan kylmedel ar inte tillaten! Torrkérning leder till att kylkomponenterna, t.ex.
kylmedelspump, svetsbridnnare och slangpaket, forstérs.

e Anvénd endast de kylmedel som anvénds i den hér bruksanvisningen fér ldmpliga
omgivningsfoérhallanden (temperaturomrade) >se kapitel 5.1.2.1.

e Blanda inte olika (dven de som beskrivs i denna bruksanvisning) kylmedel med varandra.

¢ Vid byte av kylmedel maste all vitska bytas ut och kylsystemet spolas igenom.

Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av tillhorande sakerhetsdatablad.

5.1.2.1 Tillatna brannarkylningsmedel

Kylmedel Temperaturomrade

blueCool -10 -10 °C till +40 °C (14 °F till +104 °F)

KF 23E -10 °C till +40 °C (14 °F till +104 °F)

KF 37E

(
-20 °C till +30 °C (-4 °F till +86 °F)
(

blueCool -30 -30 °C till +40 °C (-22 °F till +104 °F)

5.1.2.2 Maximal slangpaketlangd

Alla uppgifter galler hela slangpaketlangden for hela svetssystemet och ar exempel pa konfigurationer
(fran komponenter i EWM:s produktutbud med standardlangder). Var noga med att dra slangarna utan
skarpa bdjningar och beakta max. transporthdjd.

Pump: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

| 2
Strémkailla Slangpaket :zdmataren- miniDrive Svetsbriannare max.
@ 25 m/82 ft. 5 m/16 ft.
Kompak o o T ® | 0@
(20 m/65 ft.) (5 m/16 ft.) 30 m
@ @ @ @ 98 ft.
25 m/82 ft. 5 m/16 ft.
Dekompakt ( m@ ) @ @ ( m@ )
(15 m/49 ft.) (10 m/32 ft.) (5 m/16 ft.)
Pump: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
| 2
Strémkilla Slangpaket :.'Letxdmataren- miniDrive Svetsbrannare max.
® ® @ @ 0m
Kompakt (25 m/82 ft.) (5 m/16 ft.) .
@ @] ® V@ 40 m
(30 m/98 ft.) (5 m/16 ft.) 131 ft.
@ @ ® @ 14457Tt
40 m/131 ft. 5 m/16 ft. .
Dekompakt (40 m ) ©Gm )
@ @] @] @] 70 m
(40 m/131 ft.) (25 m/82 ft.) (5 m/16 ft.) 229 ft.
099-005570-EW506 1 9
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Transport och uppstallning

5.1.3 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar
+ Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flamtning) hos ljusbagen!

» Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan utan HF-tandning (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 stromkallor,
for att undvika inbordes paverkan.

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

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

220 cm

TIG/PLASMA
MIG/MAG

Bild. 5.1

* Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

® @

Bild. 5.2

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

® 1 |@

Bild. 5.3

099-005570-EW506
20 05.12.2023



ev\;h‘) Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstalining

5.1.4 Vagabonderande svetsstrommar

A VARNING

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

6 P.g.a. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare forstoras, aggregat och

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

vada.

» Kontrollera regelbundet att alla svetsstromsledningar sitter fast ordentligt. Kontrollera att
elektriska forbindelser ar korrekta.

» Stall upp, satt fast eller hang upp alla elektriskt ledande komponenter av stromkallan som
hdljet, transportvagnen och kranstallningen 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\;’r)

Anslutning mellanslangpaket

5.2 Anslutning mellanslangpaket

O,
©

Pos.

Symbol

D@ @®®

Bild. 5.5

Beskrivning

IM.II.IH

o
ol

Stromkalla
Beakta ytterligare systemdokumentation!

Mellanslangpaket

[t

ol

Anslutningskontakt, svetsstrom stromkalla
Svetsstromforbindelse mellan stromkalla och tradmatningsaggregat

Anslutningsganga — G'."
Skyddsgasanslutning (ingang)

Snabbkoppling (rod)
kylmedelsretur

Anslutningskontakt, 14-polig
Styrledning for tradmatarenheten

O P&

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel

Sakringsrem
Dragavlastning till mellanslangpaket

+ Satt fast slangpaketets ande med dragavlastning >se kapitel 5.2.1.

+ Stick i kabeluttaget for svetsstrom pa “anslutningskontakten for svetsstrom” och las genom att vrida at
hdger.
» Skruva fast gasslangsanslutningen pa skyddsgasanslutningen (ingang) pa maskinen gastatt.
Stick in styrledningens kabelkontakt i det 14-poliga anslutningsuttaget och las fast den med en mantel-
mutter (Det gar bara att sticka in stickkontakten i anslutningsuttaget i ett lage).
» Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

22
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ev\;h‘) Uppbyggnad och funktion

Anslutning mellanslangpaket

5.2.1 Dragavlastning till mellanslangpaket

[ Materiella skador pa grund av ej monterad eller felaktigt monterad dragavlastning!
Dragavlastningen tar upp dragkrafterna pa kablar, kontakter och uttag.
Vid ej eller felaktigt monterad dragavlastning kan anslutningskontakterna eller -uttagen skadas.
» Fastséttningen maste alltid goéras pa bada sidorna av mellanslangpaketet!
» Slangpaketets anslutningar maste spérras korrekt!

5.2.1.1 Sparra dragavlastningen
EMW-mellanslangpaket

Bild. 5.6
5.2.2 Skyddsgasforsorjning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
@ Felaktig hantering eller otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor
kan leda till allvarliga personskador! A
* Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med sakringsele-
ment (kedja/rem)!
» Fastsattningen maste goras pa den ovre halvan av skyddsgasflaskan!
+ Sakringselement maste ligga an stramt runt flaskan! g

I En obehindrad skyddsgasférsérjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren &r en grundfo-
rutséttning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltdppt skyddsgasférsérjning leda till
att svetsbrédnnaren férstors!

» Sdtt ater pa det gula skyddslocket nér skyddsgasanslutningen inte anvands!
» Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastétt!

5.2.3 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.7

Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Tryckreducerare

Tryckreduceringsventilens utgangssida

3 Skyddsgasflaska

099-005570-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Anslutning mellanslangpaket

Pos. |Symbo| |Beskrivning

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.

5.2.4 Gaskontroll — installning av skyddsgasmangd
+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.
+ Oppna tryckreduceringsventilen.
+ Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.

» Utlésa funktionen gaskontroll >se kapitel 5.2.4 (svestsspanning och tradmatarmotor forblir avstangd —
ingen oavsiktlig tdndning av ljusbagen).
+ Stéll in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.

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

MIG-l6dning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)

Gasblandningar som &r 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

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

5.2.5 Skyddslucka, aggregatstyrning

i ™

X 1,2x 8 mm

~,

=5 %
N
%

Bild. 5.8
Pos. |Symbo| |Beskrivning

1] | Skyddslucka

+ Kilicka forsiktigt upphangningen av skyddskapan framat uppat efter varandra.

099-005570-EW506
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ev\;h‘) Uppbyggnad och funktion

MIG/MAG-svetsning

5.3 MIG/MAG-svetsning

5.3.1 Konfektionering av tradstyrningen

Fran fabrik ar centralanslutningen (Euro) férsedd med ett styrningsror for svetsbrannare med tradstyrni-
ngskarna. Om en svetsbrannare med tradspiral anvands ar ombyggnad nddvandig!

» Svetsbrannare med tradstyrningskarna > kér med styrningsror!
» Svetsbrannare med tradstyrningsspiral > kér med kapilarror!

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!

| O,

Bild. 5.9
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 | | Kapillarrér >se kapitel 10
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MIG/MAG-svetsning

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med tradstyrningskarna:

Skjut fram kapillarréret pa tradmatningssidan mot Euro centralanslutningen och ta av det dar.
Skjut in tradstyrningskarnans styrningsror fran Euro centralanslutningen.

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

Kapa av tradstyrningskdrnan med karnavklippare >se kapitel 9 kort fére tradmatarrullen.
Lossa och dra ut svetsbrannarens centralkontakt.
Grava av och spetsa till tradstyrningskdrnan med en spetsare for tradstyrningskarnor >se kapitel 9.

Bild. 5.10
Pos. [Symbol [Beskrivning
Styrror >se kapitel 5.3.1
2 Slangavskarare >se kapitel 9
Spetsare for tradstyrningskarnor >se kapitel 9

26
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MIG/MAG-svetsning

5.3.2 Anslutning svetsbrannare

=

Skador pa aggregatet pga. felaktigt anslutna kylmedelsledningar!

Vid felaktigt anslutna kylmedelsledningar eller anvdndning av en gaskyld svetsbrdnnare avbryts
kylmedelscirkulationen och skador pa aggregatet kan upptréda.

Anslut alla kylmedelsledningar korrekt!
Rulla ut slangpaket och brdnnarslangpaket helt!
Beakta maximal slangpaketldngd >se kapitel 5.1.2.2.

Vid anvédndning av en gaskyld svetsbrdnnare ska kylmedelscirkulationen framstéllas med
hjélp av en slangbrygga >se kapitel 9.

Bild. 5.11

Pos. |Symbol |Beskrivning

Svetsbriannarslangpaket

Svetsbrannaranslutning (Eurocentralanslutning)
Integrerad svetsstrédm, skyddsgas och avtryckare.

1 f‘: Svetsbriannare
2

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel

5 Snabbkoppling (rod
a@ ppling (réd)

kylmedelsretur

6 ] Anslutningskontakt 19-polig (analog)

For anslutning av analoga tillbehérskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)

For in svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillférsel).

Brannar-styrledningskontakten i anslutningshylsan 19-polig, sticks in och lases (bara MIG/MAG-
brannare med extra styrledning).
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MIG/MAG-svetsning

5.3.3

5.3.3.1

Tradmatning

/A OBSERVERA

Risk for personskador pga. rérliga 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 gj tag i roterande eller rérliga delar eller drivkomponenter!

» Hall holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!

—> | Risk fér personskador pga. okontrollerat uttrddande svetstrad!

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

» Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fore anslutning till natet!

» Kontrollera tradstyrningen regelbundet!

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

Satt in tradspole

/A OBSERVERA

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

9‘ En felaktigt fastsatt elektrodbobin kan lossna fran tradspolsupphéangningen, 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 pabdrjas.

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

@l ®

o

Bild. 5.12
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Medbringarstift
For fixering av tradspolen
2 Rafflad mutter

For fixering av tradspolen

» Las upp och 6ppna skyddsluckan.

* Lossa den rafflade muttern fran spolstiftet.

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

28
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MIG/MAG-svetsning

\

Bild. 5.13

Beakta svetstradspolens avlindningsriktning.
5.3.3.2 Byt tradmatningsrullar

Bild. 5.14
Pos. [Symbol |Beskrivning

1 Vred

Med vredet fixeras lasbygeln till tradmatningsrullarna.
2 Lasbygel

Med lasbygeln fixeras tradmatningsrullarna.
3 Tryckenhet

Fixering av spannenheten och instéllning av anliggningstrycket.
4 Spannenhet
5 Tradmatningsrulle

Se tabell Oversikt tradmatningsrulle
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MIG/MAG-svetsning

* 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.

+ VA&lj nya tradrullar enligt tabellen "Oversikt tradmatarrullar” och montera ater drivningen i omvand ord-
ningsfoljd.

Bristfalliga svetsresultat pga. stord tradmatning!

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

EFEED >se kapitel 10.

Tabell oversikt tradmatarrullar:

Material Diameter Fargkod Notform
2 mm J tum
Stal 0,6 .024 enfargad ljusrosa -
Rostfritt stal 0.8 031 vit
Lodning
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 grén -
1,6 .063 svart
2,0 .079 gra
2,4 .094 brun
2,8 110 ljlusgron
3,2 126 lila
Aluminium 0,8 .031 tvafargad vit qul
0,9 .035 bla
1,0 .039
1,2 .047 réd U-not
1,6 .063 svart
2,0 .079 gra
2,4 .094 brun
2,8 110 ljlusgron
3,2 126 lila
Rortrad 0,8 .031 tvafargad vit orange
0,9 .035 bla
1,0 .039
1,2 .047 rod V-not, rafflad
1,4 .055 grén
1,6 .063 svart
2,0 .079 gra
24 .094 brun
30 099-005570-EW506
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MIG/MAG-svetsning

5.3.3.3 Mata tradelektrod
A OBSERVERA

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

Svetstraden kan trada ut med hog 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 oldmpligt pressningstryck!

Pressningstrycket maste stéllas in pa tryckenheternas instéallningsmuttrar 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. Pa den vanstra displayen pa apparatstyrningen visas
inmatningshastigheten och pa den hogra displayen visas den aktuella motorstrommen till
tradmatningsdriften.

Beroende pa aggregatets konstruktion ar tradmatningsdriften ev. spegelvand!

Bild. 5.15

Pos. [Symbol |Beskrivning

Svetstrad

Tradinloppsmunstycke

Styrror

B(OWIN|=

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.

Forutsattning for den automatiska tradinmatningen ar korrekt forberedelse av tradmatningen,
sarskilt i omradet vid kapilldr- resp. tradmatningsroret >se kapitel 5.3.1.
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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:

Variant 1: monteringslage vanster sida Variant 2: monteringsldage hoger sida
— —
mild steel H mild steel mild steel “ mild steel
3-35 | stainless steel 1= 4 stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3 g 2 brazing brazing 3 E 2 brazing
2-25 | aluminium 5 = 4 aluminium 1 1 aluminium 5 = 4 aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Bild. 5.16

Automatiskt inmatningsstopp

Satt svetspistolen pa arbetsstycket under inmatningsprocessen. Svetstraden matas nu in tills den stoter
pa arbetsstycket.

5.3.3.4 Installning av spolbroms

Bild. 5.17

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!

5.3.4 MIG/MAG standardbrannare

MIG-svetsbrannarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.
Manéverdon | Funktioner

@ Avtryckare

» Start/ stopp av svetsningen

099-005570-EW506
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TIG-svetsning

5.3.5 MIG/MAG-specialsvetsbrannare
5.3.5.1 Omkoppling mellan Push/Pull och mellandrift

A VARNING
6 Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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

Vid obehérigt ingrepp upphor garantin att galla!

* Anlita kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal) fér reparationer!

6 Risker pa grund av att test inte genomforts efter andring!

Fore ateruppstart ska ovillkorligen en "Inspektion och test under drift" genomfoéras en-
ligt IEC/SS-EN 60974-4 "Bagsvetsutrustning — Aterkommande kontroll och provning"!
*  Genomfdr test enligt IEC/DIN EN 60974-4!

Stickkontakterna befinner sig direkt pa kretskortet M3.7X.

Stickkontakt Funktion
pa X24 Drift med Push/Pull-svetsbrannare (fabriksinstallning)
pa X23 Drift med mellandrift

5.3.6 Uppgiftsval manuell
Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.

5.4 TIG-svetsning
5.4.1 Anslutning svetsbrannare

2
()
3/
@
()
),
I
0 O
Bild. 5.18
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 g= Svetsbrinnare
o*°%
Svetsbrannarslangpaket
3 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
4 ( 9_, Snabbkoppling (bla)
Blue | kylmedelstillférsel

099-005570-EW506
05.12.2023 33



Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Manuell elektrodsvetsning eller mejsling

Pos. |Symbol |Beskrivning
5 Snabbkoppling (réd)
Red kylmedelsretur
6 Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
S TIG-svetsning: Svetsstromanslutning for svetsbrannare.
7 [L] |Stromkalla
Beakta ytterligare systemdokumentation!

« For in svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

+ Stick in kombibrannarens svetsstromskontakt i anslutningsuttaget for svetsstrom (-) och las genom att
vrida at hoger (endast vid varianten med separat svetsstromsanslutning).

» Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:

Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

5.4.2 Uppgiftsval manuell
Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.

5.5 Manuell elektrodsvetsning eller mejsling

b

/A OBSERVERA

Fara genom elektrisk strom!
Om man véxlar mellan olika svetsmetoder och svetsbrannare samt en elektrodhallare ar
ansluten till maskinen, ligger det tomgangs-/svetsspanning pa alla ledningar samtidigt.

» Lagg darfor vid arbetets borjan och uppehall i arbetet alltid undan brannare och elekt-
rodhallare isolerade!

5.5.1 Anslutning av elektrodhallare eller mejsel

(i

Bild. 5.19

Pos. |Symbo| |Beskrivning

1 ‘ F ’Elektrodhéllare

34

099-005570-EW506
05.12.2023



ev\;h‘) Uppbyggnad och funktion

Fjarrmandvrering

Pos. |Symbol |Beskrivning

2 Mejselbrdannare
Beakta ytterligare systemdokumentation!

3 Anslutningsuttag svetsstrom
Svetsstromspotential for Euro centralanslutning for manuell elektrodsvetsning eller
mejsling
Mellanslangpaket

5 [L] |Stromkilla

Beakta ytterligare systemdokumentation!
6 /I:— Arbetsstycke

+ Stick in elektrodhallarens resp. mejselbrannarens kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrém pa
tradmatarenheten, och las genom att vrida at hdger. Svetsstromspolariteten &ndras genom att koppla
om svetsstromskontakten (mellanslangpaket) pa stromkallan.

5.5.2 Uppgiftsval manuell
Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.

5.6 Fjarrmanovrering

Fjarrstyrningarna ansluts, beroende pa utférandet till det 19-poliga
fjarrstyrningsanslutningsuttaget (analogt) eller det 7-poliga fjarrstyrningsanslutningsuttaget
(digitalt).

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

5.7 Atkomststyrning

Som en sakerhet mot obehdrig eller oavsiktlig justering av svetsparametrarna pa aggregatet gar det att
lasa styrningens inmatningsniva med en nyckelstréombrytare.

I nyckellage 1 ar alla funktioner och parametrar oinskrankt installbara.

I nyckellage 0 ar féljande funktioner och parametrar inte installbara:

* Ingen omstéllning av arbetspunkten (svetseffekt) i programmen 1-15.

* Ingen andring av svetsmetoden, driftsattet i programmen 1-15.

» Svetsparametrarna kan visas men inte férandras i styrningens funktionsférlopp.
* Ingen omstallning av svetsuppgifterna (Block-JOB-drift P16 ar majlig).

* Ingen andring av specialparametrar (férutom P10) — nystart behovs.

5.8 Granssnitt for automatisering

A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

6 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!

15> Genom felaktig anslutningkan tillbeh6rskomponenter 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 strémkaéllan.
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Granssnitt for automatisering

5.8.1 Anslutningskontakt for fjarrmanovrering, 19-polig

| =FE
= +10V _
__0-10V o
10K E’ 10K
= Ld
__ BRT l
(=
,_ 0-10V ! |
A - - |
|
/s1 (82 /83
CODE DV i
~
I 002, -] S——— !
- BRT
- PP-Motor - ’@)
~__PP-Motor +
Bild. 5.20
Stift Signalform Bendamning
A Utgang Anslutning for PE kabelavskarmning
C Utgang Referensspanning for potentiometer 10 V (max. 10 mA)
D Ingang Ledspanningstandard (0 V-10 V) — trddmatningshastighet
E Utgang Referenspotential (0 V)
F/S Ingéang Svetseffekt Start/Stop (S1)
G Ingang Ledspanningstandard (0 V-10 V) — korrigerings av ljusbagslangden
P Ingéng Aktivering av ledspanningsstandard for tradmatningshastighet (S2)
For aktivering satts signalen pa referenspotential 0 V (Pin E)
R Ingéang Aktivering av ledspanningsstandard for korrigering av ljusbagslangden (S3)
For aktivering satts signalen péa referenspotential 0 V (Pin E)
unN Utgang Matningsspanning Push/Pull-svetsbrannare
36 099-005570-EW506
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Allmant

6
6.1

6.2

Underhall, skotsel och avfallshantering
Allmant

A FARA

6 Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!

Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med dédlig utgang!

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

1. Koppla fran aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vanta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

/A VARNING
6 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 6.3.

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

Reparations- och underhallsarbeten far endast utféras av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterforsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla
servicedrenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din aterforséljare. 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 kraver endast ett minimum av skoétsel.

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

Symbolforklaring

Personer
@ Svetsare/operator

Kvalificerad person (auktoriserad serviceper-
sonal)

Kontroll

Visuell kontroll

Tidsperiod, intervall
Enskiftsdrift

Funktionskontroll

©

Flerskiftsdrift

var 8:e timme dagligen

en gang per vecka en gang per manad

B 7 B

EEE®

en gang per halvar en gang per ar

H
4
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Serviceschema

ewn

6.3

Serviceschema

Underhallssteg

1] Det &r endast den om utsetts som kontrollant eller reparatér som, pa

grund av sin utbildning, far utfora respektive arbetssteg! Produkter som
inte berérs utelamnas.

@ Kontrollant

@ Kontrolltyp

ey

Kontroll och rengéring av svetsbrannaren. Det kan uppstéa kortslutnin-
gar och svetsresultatet kan férsamras pa grund av avlagringar i svets-
bréannaren. Detta kan leda till att svetsbrannaren skadas!

Kontrollera tradmatning, svetsbréannare och tradstyrningselement , for
tilldmpningsrelaterad utrustning och korrekt instalining.

Rengdr regelbundet trdédmatarrullarna (beroende pa nedsmutsningen).
Byt utslitna tradmatarrullar.

Svetsstromledningarnas anslutningar (kontrollera att de sitter fast or-
dentligt och ar forreglade).

Skyddsgasflaskan ar sakrad med fastspanningselement (kedja/Rem)?
Dragavlastning: Slangpaket sdkrad med dragavlastning?

@ Reparator

®
=%
]

Kontrollera alla forsorjningsledningar och deras anslutningar (lednin-
gar, slangar, slangpaket) for skador och tathet.

Kontrollera svetssystemet for skador pa holjet.

Transportelement (rem, lyftdglor, handtag, transporthjul, bromsar)
motsvarande sakringselement (ev. skyddslock) finns tillgangliga och ar
felfria?

!

Sl

£

=%
B

Rengor kylmedelledningarnas anslutningar (snabblas, kopplingar) fran
féroreningar och satt pa skyddslocken om de inte anvands.

Gaskontroll magnetventil kopplar fran och till korrekt.

Kontroll av manéveranordningar, signal och kontrollampor, skydds- och
installningsanordningar.

Sl

E
=

Kontroll av tradspolsupphangningen (tradmatarrullar maste sitta fast pa
hallaren och far inte ha nagot spel)
Rengdr smutsfiltret (om sadant finns)

=%
B

Kontrollera korrekt fastsattning av elektrodbobinen.

Rengdr utvandiga ytor med en fuktig trasa (anvanda inga aggressiva

AR w
O ®
@ Q%% )| (v rengdringsmedel). @
Qﬁ Q@% Rengdring av svetsstromskallan (inverter) Qﬁ
@ %% Rengdring av varmevaxlare (brannarkylning) @
@ N Kylmedelsbyte (brannarkylning) @
Q"}E RN Aterkommande inspektion och kontroll @
@ %% )| Kylvatskan maste kontrolleras med lampligt frostskyddstestare @

TYP 1 (KF) eller FSP (blueCool) for tillrackligt frostskydd och bytas vid
behov (tillbehdr).

38
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Avfallshantering av aggregatet

6.4 Avfallshantering av aggregatet

ﬁ Korrekt avfallshantering!
Aggregatet innehaller vardefulla radmnen som bor tillféras atervinningen samt elektroniska kom-
mmmm ponenter som maste avfallshanteras.
« Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!
* laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

Utdver de nationella eller internationella féreskrifterna som ndmns nedan ska de aktuellt géllande lagarna
och foreskrifterna om avfallshantering i respektive land foljas.

+ 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 Iamnas 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 innehélla batterier:
» Svetshjalmar
Batterier kan enkelt tas ut fran LED-kassetten.
» Aggregatstyrningar
Batterier finns pa baksidan i respektive socklar pa ménsterkortet 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-
munférvaltning. Det ar aven majligt att Iamna in uttjanta produkter hos respektive EWM-aterforsaljare 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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7 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.

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
N Fel/Orsak
® Atgard

7.1  Felindikeringar (stromkalla)

Visningen av mojliga felnummer ar beroende av aggregatserien och dess utférande!
Ett fel visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmojligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning Visning
Grafisk display I'I

tva 7-segments-displayer
J Py Err
en 7-segments-display E

Mojlig orsak till felet signaleras med tillhérande felnummer (se tabell). Vid ett fel stdngs kraftenheten av.
* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.
* Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.

Aterstill fel (forklaring kategori)
A Felindikeringen slacks nar felet atgardats.
B Felindikeringen kan aterstallas genom att trycka pa tryckknappen 4.
Alla 6vriga felindikeringar kan endast aterstéallas genom frankoppling och atertillkoppling av aggregatet.
Fel 3: Varvraknarfel
Kategori A, B
» Stérning pa tradmatarenheten.

% Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
» Varaktig 6verbelastning pa tradmatningen.

~® Dra inte tradledare med snava radier.

X Kontrollera att traden gar Iatt i tradledaren.

Fel 4: Overtemperatur
Kategori A
» Stromkalla éverhettad.
% Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
~® Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
~® Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 5: Natoverspanning
Kategori A [l
» Natspanningen for hog.
~® Kontrollera natspanningen och jamfor med stromkallans anslutningsspanning.
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Fel 6: Natunderspanning
Kategori A I']
» Natspanningen for 1ag.
~® Kontrollera natspanningen och jamfor med stromkallans anslutningsspanning.

Fel 7: For lite kylmedel
Kategori B
~ Lagt fléde.
%  Fyll pa kylmedel.
X Kontrollera kylmedelsflédet — atgarda knackar pa slangpaketet.
%  Anpassa flodestroskeln 12,
X Rengor kylaren.
~ Pumpen roterar inte.
® Vrid runt pumpaxeln.
» Lufti kylmedelskretsen.
X Lufta kylmedelskretsen.
» Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
% Stang av aggregatet och starta det igen > pumpen gar > pafylining.
» Drift med gaskyld svetsbrannare.
X Avaktivera brannarkylningen.
X Anslut kylmedelstillopp och -retur med slangbrygga.

Fel 8: Skyddsgasfel
Kategori A, B
» Ingen gas.
~® Kontrollera gasforsorjningen.
» Fortrycket for lagt.
~® Atgarda knéckar péa slangpaketet (bérvarde: 4-6 bar fortryck).

Fel 9: Sekundar éverspanning
~ Overspanning pa utgangen: Inverterfel.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 10: Jordslutning (PE-fel)
~ Forbindelse mellan svetstrad och aggregathdljet.
~® Koppla fran den elektriska anslutningen.
» Forbindelse mellan svetsstromkrets och aggregathdljet.
* Kontrollera anslutning och dragning av jordledning/svetsbrannare.

Fel 11: Snabbfrankoppling

Kategori A, B

~ Borttagning av den logiska signalen "Robot redo” under processen.
%«  Atgarda fel pa den éverordnade styrningen.
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Fel 16: Pilotljusbagstromkalla samlingsfel
Kategori A
~ Den externa n6d-stopps-kretsen har brutits.
~® Kontrollera ndd-stopps-kretsen och atgarda orsaken till felet.
» Stromkallans ndd-stopps-krets har aktiverats (kan konfigureras internt).
~® Avaktivera ater ndéd-stopps-kretsen.
» Stromkalla éverhettad.
X Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
~® Kontrollera flakten, rengdr eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
~® Kontrollera luftinslapp och -utslapp.
» Kortslutning pa svetsbrannare.
% Kontrollera svetsbrannaren.
® Tillkalla kundtjanst.

Fel 17: Kalltradsfel
Kategori B
~ Storning pa tradmatarenheten.
X Kontrollera elektriska forbindelser (anslutningar, ledningar).
» Varaktig 6verbelastning pa tradmatningen.
X Dra inte tradledare med snava radier.
*® Kontrollera att tradledaren gar Iatt.

Fel 18: Plasmagasfel
Kategori B
» Ingen gas.
X Kontrollera gasférsoérjningen.
» Fortrycket for lagt.
X Atgérda knéckar pa slangpaketet (borvarde: 4-6 bar fortryck).

Fel 19: Skyddsgasfel
Kategori B
» Ingen gas.
~® Kontrollera gasforsorjningen.
» Fortrycket for lagt.
~® Atgarda knéckar péa slangpaketet (bérvarde: 4-6 bar fortryck).
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Fel 20: For lite kylmedel
Kategori B
» Lagt fléde.
%  Fyll pa kylmedel.
*® Kontrollera kylmedelsflodet — atgarda knackar pa slangpaketet.
%  Anpassa flodestroskeln 12,
® Rengor kylaren.
A~ Pumpen roterar inte.
® Vrid runt pumpaxeln.
» Lufti kylmedelskretsen.
X Lufta kylmedelskretsen.
~ Slangpaketet ar inte helt fyllt med kylmedel.
x Sténg av aggregatet och starta det igen > pumpen gar > pafylining.
~ Drift med gaskyld svetsbrannare.
® Avaktivera brannarkylningen.
® Anslut kylmedelstillopp och -retur med slangbrygga.

Fel 22: For hog kylmedelstemperatur
Kategori B
» Kylmedel 6verhettat 121,
X Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
X Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
X Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 23: Overtemperatur
Kategori A
» Externa komponenter (t.ex. HF-tdndenhet) éverhettad.
» Stromkalla éverhettad.
® Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.
® Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.
x Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 24: Pilotljusbage tandfel
Kategori B
» Pilotljusbagen kan inte téanda.
X Kontrollera svetsbréannarens utrustning.

Fel 25: Formeringsgasfel
Kategori B
» Ingen gas.
~® Kontrollera gasforsorjningen.
» Fortrycket for lagt.
X Atgarda knéckar pa slangpaketet (bérvarde: 4-6 bar fortryck).
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Fel 26: Overtemperatur pilotljusbagsmodul
Kategori A

» Stromkalla 6verhettad.

X Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.

~® Kontrollera flakten, rengdr eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.

~® Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 32: Fel I>0
» Stromregistrering defekt.
® Tillkalla kundtjanst.

Fel 33: Fel UIST
» Spanningsregistrering defekt.

% Atgarda kortslutning i svetsstromkretsen.

X Ta bort extern givarspanning.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 34: Elektronikfel

» A-/D-kanalfel

X Stang av aggregatet och starta det igen.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 35: Elektronikfel

~ Flankfel
% Stang av aggregatet och starta det igen.
%  Tillkalla kundtjanst.

Fel 36: [sl-fel

» [shvillkor foljs inte.
X Stang av aggregatet och starta det igen.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 37: Overtemperatur/elektronikfel

» Stromkalla dverhettad.

X Lat tillkopplat aggregat svalna.
~ Flakten blockerad, smutsig eller defekt.

X Kontrollera flakten, rengér eller byt den.
~ Luftinslapp eller -utslapp blockerat.

X Kontrollera luftinslapp och -utslapp.

Fel 38: Fel lIST
~ Kortslutning i svetsstromkretsen fore svetsning.
X Atgarda kortslutning i svetsstromkretsen.

'3 Tillkalla kundtjanst.
Fel 39: Elektronikfel

~ Sekundar éverspanning
% Stang av aggregatet och starta det igen.
%  Tillkalla kundtjanst.
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Fel 40: Elektronikfel
~ Fel 1>0
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 47: Radioanslutning (BT)
Kategori B
~ Anslutningsfel mellan svetsaggregat och kringutrustning.
*® Beakta medféljande dokumentation for datagranssnittet med tradlds 6verforing.

Fel 48: Tandfel
Kategori B
# Ingen tandning vid processtart (automatiserade maskiner).
X Kontrollera tr&dmatningen
X Kontrollera lastkabelns anslutningar till svetsstromkretsen.
~® Rengor vid ev. korroderade ytor pa arbetsstycket fére rengéringen.

Fel 49: Ljusbagsbrott

Kategori B

~ Under svetsning med en automatiserad anlaggning intraffade ett ljusbagsbrott.
X Kontrollera tradmatningen.
%  Anpassa svetshastigheten.

Fel 50: Programnummer
Kategori B
~ Internt fel.

X Tillkalla kundtjanst.

Fel 51: N6d-stopp

Kategori A

~ Den externa néd-stopps-kretsen har brutits.
x Kontrollera ndd-stopps-kretsen och atgarda orsaken till felet.

» Stromkallans ndd-stopps-krets har aktiverats (kan konfigureras internt).
x Avaktivera ater nod-stopps-kretsen.

Fel 52: Ingen DVtradmatarenhet
» Ingen trddmatarenhet (DV) identifierades efter tillkoppling av den automatiserade anlaggningen.
~® Kontrollera resp. anslut styrledningarna till tradmatar-enheterna.

x Korrigera ID-nummer fér den automatiserade tr&dmatarenheten (vid 1DV: sékerstall nummer 1,
vid 2DV ska en tradmatarenhet ha nummer 1 och en trddmatarenhet ha nummer 2).

Fel 53: Ingen tradmatarenhet 2
Kategori B
» Tradmatarenhet 2 inte identifierad.
* Kontrollera styrledningarnas férbindelser.

Fel 54: VRD-fel

~ Fel pa tomgangsspanningsreduceringen.
*® Franskilj ev. extern enhet fran svetsstromkretsen.
% Tillkalla kundtjanst.

Fel 55: Overstrom tradmatningsdrift

Kategori B

~ Overstrém registrerad pa tradmatningen.
~® Dra inte tradledare med snava radier.
% Kontrollera att tradledaren gar Iatt.
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Fel 56: Bortfall natfas
~ Avbrott pa en fas i natspanningen.
X Kontrollera natanslutning, natkontakt och natsakringar.

Fel 57: Varvriaknarfel slave
Kategori B
# Storning tradmatarenhet (slave-drift).
*® Kontrollera forbindelser (anslutningar, ledningar).
~ Varaktig 6verbelastning pa tradmatningen (slave-drift).
® Dra inte tradledare med snava radier.
% Kontrollera att tradledaren gar latt.

Fel 58: Kortslutning
Kategori B
~ Kortslutning i svetsstromkretsen.
X Atgarda kortslutning i svetsstromkretsen.
~® Lagg alltid ifran dig svetsbrannare pa isolerat underlag.

Fel 59: Inkompatibelt aggreqat
» Ett aggregat som ar anslutet till systemet ar inte kompatibelt.

X Koppla bort inkompatibelt aggregat fran systemet.

Fel 60: Inkompatibel programvara

~ Programvaran for ett aggregat ar inte kompatibel.
X Koppla bort inkompatibelt aggregat fran systemet
% Tillkalla kundtjanst.

Fel 61: Svetsovervakning

~ Det faktiska vardet for en svetsparameter ligger utanfér angivna toleranser.
X Folj toleranserna.
~® Anpassa svetsparametrarna.

Fel 62: Systemkomponenter
» Systemkomponenter hittades inte.
X Tillkalla kundtjanst.

Fel 63: Fel niatspanning
~ Drifts- och natspanning ar inkompatibla.
~® Kontrollera och anpassa vid behov drifts- och natspanningen.

[l endast Picotig 220 puls
21 Varden och/eller troskelvarden, se Tekniska data >se kapitel 8.
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7.2

Varningsmeddelanden

Ett varningsmeddelande visas enligt foljande beroende av aggregatdisplayens visningsmoéjligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

A

tva 7-segments-displayer

REL

en 7-segments-display

A

De mdjliga orsakerna till varningen anges med motsvarande varningsnummer (se tabell).
* Om flera varningar uppstar visas dessa efter varandra.
» Notera aggregatvarningarna och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

Varning Mojlig orsak/atgard
1|Overtemperatur Inom kort hotar avstangning pa grund av évertemperatur.
2|Halvvagsbortfall Kontrollera processparametrarna.
3|Varning brannarkylning Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
4|Skyddsgas Kontrollera skyddsgasforsorjningen.
5|Kylmedelsflode Kontrollera min. flode.
6|Tradreserv Det ar bara lite trad kvar pa spolen.
7|CAN-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-
tarmotorn (aterstall den utldsta sakringen).
8|Svetsstromkrets Svetsstromkretsens induktans ar for hdg for den valda svetsup-
pgiften.
9|Tradmatar-konfiguration Kontrollera tradmatarkonfigurationen.
10|Delinverter En eller flera delinvertrar levererar ingen svetsstrom.
11|Overtemperatur kylmedel ['! Kontrollera temperatur och kopplingstrosklar. 2!
12(Svetsdvervakning Det faktiska vardet for en svetsparameter ligger utanfér angivna
toleranser.
13|Kontaktfel Motstandet ar for stort i svetsstromkretsen. Kontrollera jor-
danslutningen.
14|Konfigurationsfel Stang av aggregatet och starta det igen. Kontakta service om
felet upprepas.
15|Natsakring Natsakringens effektgrans har uppnatts och svetseffekten
minskar. Kontrollera sakringens installning.
16|Skyddsgasvarning Kontrollera gasforsérjningen.
17|Plasmagasvarning Kontrollera gasforsorjningen.
18|Formeringsgasvarning Kontrollera gasforsorjningen.
19|Gasvarning 4 Reserverad
20|Kylmedelstemperaturvarning  |Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
21|Overtemperatur 2 Reserverad
22|Overtemperatur 3 Reserverad
23|Overtemperatur 4 Reserverad
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7.3

Varning

Mojlig orsak/atgard

24

Kylmedelflédesvarning

Kontrollera kylmedelsférsorjningen.

Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa vid behov.
Kontrollera flode och kopplingstrésklar. 21

25|Flode 2 Reserverad

26|Flode 3 Reserverad

27|Flode 4 Reserverad

28|Tradférradsvarning Kontrollera trddmatningen.

29|Tradbrist 2 Reserverad

30(Tradbrist 3 Reserverad

31|Tradbrist 4 Reserverad

32|Varvraknarfel Storning av tradmatarenheten — varaktig 6verbelastning av trad-
matningen.

33|Overstréom tradmatarmotor Overstrémsidentifiering tradmatarmotor.

34

JOB okant

JOB-valet genomférdes inte eftersom JOB-numret ar okant.

35

Overstrdom tradmatarmotor
slave

Overstromsidentifiering trddmatarmotor slave (push/push-sys-
tem eller mellandrivning).

36

Varvraknarfel slave

Storning av tradmatarenheten — varaktig 6verbelastning av trad-
matningen (push/push-system eller mellandrivning).

37

FAST-bussen fungerar inte

Tradmatarenheten ej ansluten (aterstall trédmatarmotorns auto-
matsakring).

38|Ofullstandig detaljinformation |Kontrollera XNET-komponentadministration.
39(Nat-halvvagsbortfall Kontrollera matningsspanningen.

40|Svagt elnat Kontrollera matningsspanningen.
41|Kylmodul inte identifierad Kontrollera anslutningen for kylenheten.

47

Batteri (fjarrstyrning, typ BT)

[l Uteslutande pa aggregatserie XQ
1 Varden och/eller troskelvarden, se tekniska data >se kapitel 8.

Lag batteriniva (byt batteri)

Checklista for atgardande av fel

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

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
V4 Fel/Orsak
® Atgard

48
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Funktionsstérningar
~ Natsakringen l6ser 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

X Spann strémanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
% Skruva fast kontaktroret och dyshallare ordentligt

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

~ Svetsstromsovervakningsanordningen har 16st ut (vagabonderande svetsstrémmar flyter éver skydds-
ledaren). Fel maste aterstallas genom frankoppling och fornyad 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 maijligt.

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

Kylmedelsfel/linget kylmedelsflode
~ Otillracklig kylmedelsflode

% Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behdvs
~ Lufti kylmedelskretsen

X Avluftning av kylmedelskretsen >se kapitel 7.4
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7.4

Tradmatningsproblem
~ Tradspolsupphangningen sliten (trddmatarrullar méaste sitta fast pa hallaren och far inte ha nagot spel)
% Byt trddspolsupphéngningen (092-002960-E0000) >se kapitel 10.1.4
~ Kontaktdysa tilltappt
~® Rengdr och byt vid behov.
~ Installining spolbroms >se kapitel 5.3.3.4
® Kontrollera resp. korrigera installningarna
~ Instalining tryckenheter >se kapitel 5.3.3.3
® Kontrollera resp. korrigera installningarna
~ Uppslitna tradrullar
X Kontrollera och byt ut vid behov
~ Matarmotor utan férsorjningsspanning (automatsakring 16st ut pga. 6verbelastning)
® Aterstéll den utlésta sékringen (péa stromkallans baksida) genom att trycka pa knappen.
~ Knackta slangpaket
X Lagg ut brannarens slangpaket strackt
~ Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
® Rengor karnan eller spiralen, byt ut knackta eller uppslitha karnor.

Avluftning av kylmedelskretsen

: 2 3

blau / blue

Bild. 7.1

» Koppla fran aggregatet och fyll kylmedelstanken till max-nivan.
» Sparra snabbkopplingen med lampligt hjalpmedel (anslutning dppen).

Anvand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sa djupt som mdéjligt i kylmedelssystemet
(nara kylmedelstanken) for avluftning av kylsystemet!

s N [

4 5

Q)
o o T
— 3]

Bild. 7.2

» Placera lamplig uppsamlingsbehallare for uppsamling av utlackande kylvatska vid snabbkopplingen
och starta aggregatet i ungefar fem sekunder.

» Sparra snabbkopplingen igen genom att dra tillbaka forslutningsringen.
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Drive XQ

8 Tekniska data

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

8.1 Drive XQ

Forsorjningsspanning (fran svetsmaskin) 42 VAC
Intermittens vid 40° C [

40 % 600 A
100 % 470 A
Upptagen effekt P; 8w

Tradmatningshastighet

0,5 m/min till 25 m/min

Tradmatningsrullar fran fabrik

1,0-1,2 mm (for staltrad)

Drift

4 rullar (37 mm)

Elektrodbobinens diameter

standardiserade elektrodbobiner upp till

300 mm
Svetsbrannaranslutning Euro centralanslutning
Nedsmutsningsgrad / Kapslingsklass 3/1P 23
Overspinningsklass II
Omgivningstemperatur 2 -25 °C till +40 °C
EMC-klass A
Typgodkannandemarke CE/IA/ 8

Tillampade normer

se intyg om 6verensstammelse (maskindoku-

mentation)

Matt (1 x b x h)

660 x 280 x 380 mm
26.0 x 11.0 x 15.0 tum

Vikt

15,0 kg
33.11b

[l Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus).
21 Omgivningstemperaturen beroende av kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
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Tillbehor

Fjarrstyrning, 7-polig

ewn

9 Tillbehor

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

9.1.1 Kylning av svetsbrannaren

Typ Benamning Artikelnummer
HOSE BRIDGE UNI Slangbrygga 092-007843-00000
LFMG HANNA DIST 3 Konduktivitetsmatare 094-026184-00000
9.1.1.1 Kylvitska — typ blueCool
Typ Benamning Artikelnummer
blueCool -10 5 | Kylvatska till -10 °C (14 °F), 51 094-024141-00005
blueCool -10 25 | Kylvétska till -10 °C (14 °F), 25 | 094-024141-00025
blueCool -30 5 | Kylvatska till -30 °C (22 °F), 5| 094-024142-00005
blueCool -30 25 | Kylvétska till -30 °C (22 °F), 25 | 094-024142-00025
FSP blueCool Frostskyddsprovare 094-026477-00000
9.1.1.2 Kylvitska — typ KF
Typ Benamning Artikelnummer
KF 23E-5 Kylvatska till -10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005
KF 23E-200 Kylvatska (-10 °C), 200 liter 094-000530-00001
KF 37E-5 Kylvatska till -20 °C (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Kylvéktska (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP1 Frostskyddsprovare 094-014499-00000

9.2 Fjarrstyrning, 7-polig
Typ

Benamning

Artikelnummer

RC XQ Expert2.02 m

Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning

090-008824-00002

RC XQ Expert 2.0 5m

Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning

090-008824-00005

RC XQ Expert 2.0 10 m

Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning

090-008824-00010

RC XQ Expert 2.0 15 m

9.3 Fjarrstyrning, 19-polig

Typ

Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning

Benamning

090-008824-00015

Artikelnummer

R10 19POL

Fjarrstyrning

090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Fjarrstyrning, installning av tradhastighet,
svetsspanningskorrigering

090-008108-00000

R20 19POL

9.3.1 Anslutningskablar
Typ

Fjarrstyrning programomkoppling

Benamning

090-008263-00000

Artikelnummer

RA5 19POL 5M

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

092-001470-00020
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Tillbehor

Tillval fér eftermontering

9.4 Tillval for eftermontering

Typ Benamning Artikelnummer

ON GK D01 Glidskor av metall 092-003030-00000

ON CMF DO1 Kranupphangning 092-002833-00000

ON CC D01 Transparent tdcklucka som skyddar aggregatstyrni- |092-002834-00000
ngen

ON TCC D01 Set bestaende av kranupphangning och skyddsplat, | 092-002835-00000
for anvandning av tradmatarenheter i sidolage

ON TS D01/D02 Brannarfaste 092-002836-00000

ON CONNECTOR WIRE Anslutning for tradmatarenhet fér tradmatning fran | 092-002842-00000

CONDUIT D.01/D.02 en fatspole

ON WAK DO1 Hjulmonteringssats 092-002844-00000

ON RFAK D01 Gummifétter 092-002845-00000

ON PS EXT D01 Kompletteringsats: Foérlangning av svarvdorn, for 092-002871-00000
faste av en trddmatarenhet med hjulsats ON WAK
D01

ON FLOWMETER Tillval analog gasmangdsreglering med gasflédes- |092-003374-00000
matare

ON PDM D.01 HP-XQ / Steel |Transparent skyddsbricka for trddmatningsstyrnin- | 092-003478-00000

puls S/ Steel Synergic S/ Ba- |[garna

sic S

ON PDM D.01 Expert-XQ 2.0 / | Transparent skyddsruta for trddmatningsstyrnin- 092-003480-00000

Expert 2.0 garna

ON HASE XQ Avlastningsarm till brannarslangpaket 092-004314-00000

ON TS F2/F3 D.01 Hallare for svetsrokutugsbrannare 092-004323-00000

9.5 Allmant tillbehor
Typ Benamning Artikelnummer

ADAP DZA/EZA

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

094-016765-00000

DSP

Spetsare for tradstyrningskarna

094-010427-00000

Cutter

Slangavskarare

094-016585-00000
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar
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10

10.1
10.1.1

Forslitningsdelar

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

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
stal och I6dning

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
stal och I6dning

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, fér aluminium 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar

10.1.3 Tradmatningsrullar for rortrad

Typ

Benamning

Artikelnummer

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for
rortrad

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for

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 trddmatarrullhallare

092-002960-E0000

SET WF 1,6mm eFeed

Tradstyrningsset, for rullar med diameter pa upp till
1,6 mm

092-002774-00000

ON SET WF 2,0-3,2mm
eFeed

Tradstyrning for PU-rullar med storre diameter &@n
1,6 mm

092-019404-00000

SET IG 4x4 1.6mm BL

Tradinféringsnippel set

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105 Styrror 094-006051-00000
GuideTube L=102 mm, & 4,4 |Styrror 094-020064-00000
X 5 mm

CAPTUB L=107 mm; @ < 1,6 |Kapillarér 094-006634-00000
mm

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

mm
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Bilaga E\A;h‘)
Genomsnittlig tradelektrodférbrukning
11  Bilaga
11.1 Genomsnittlig tradelektrodforbrukning
5 m/min — 197 ipm
mm tum
-8- 1,0 1,2 1,6 ﬁ 0,040 | 0,045 | 0,060 ﬁ
Stal 1,8 27 | 47 | kgh | 3,9 5,9 10,3 Ib/h
Rostfritt stal 1,9 28 | 48 4,1 6,1 10,5
Aluminium 0,6 09 | 16 1,3 1,9 3,5
10 m/min — 394 ipm
Stal 3,7 5,3 9,5 | kg/h 8,1 11,6 20,9 Ib/h
Rostfritt stal 3,8 54 | 96 83 | 119 | 211
Aluminium 1,3 1,8 | 3,2 2,8 3,9 7,0
11.2 Genomsnittlig skyddsgasforbrukning
11.2.1 MIG/MAG-svetsning
mm 1,0 1,2 1,6 2,0
-8- tum 0,040 0,045 0,060 0,080
I/min 10 12 16 20
gal/min 2,64 3,17 4,22 5,28
11.2.2 TIG-svetsning
Gasmunstyckesnummer 4 5 6 7 10
g D mm 6,5 8,0 9,5 11 12,5 16
@ tum 0,26 0,31 0,37 0,43 0,5 0,63
I/min 6 8 10 12 15
gal/min 1,58 2,11 2,64 3,17 3,96
56 099-005570-EW506
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11.3 Aterforsiljarsékning

Sales & service partners
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"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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