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L&s bruksanvisningen!

IlllJl Bruksanvisningen informerar om sdker anvandning av produkterna.

« Las och f6lj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet séakerhets- och
varningsanvisningarna!

+ Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

+ Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

» Séakerhets- och varningsskyltar pa aggregatet informerar om eventuella faror.
De maste 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 aterforsaljare eller var kundservice pa +49 2680 181-0 om ni har fradgor angéende
installation, idrifttagande, anvandning, speciella omstandigheter pd anvandningsplatsen samt
andamalsenlig anvandning .

En lista 6ver auktoriserade aterforséaljare finns pd 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 m4, uteslutes uttryckligen. Denna befrielse fr&n ansvar
accepteras av anvandaren vid idrifttagning av anléaggningen.

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

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebéra att personer
utsattes 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.
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FOr Din sakerhet

Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2
2.1

=

For Din sakerhet
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

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 mojlig, 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 driftsférfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en mojlig, latt
personskada.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta for att undvika skador pad 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.
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FOr Din sakerhet

Symbolférklaring

ewn

2.2  Symbolforklaring

Symbol

Beskrivning

Beskrivning

Tekniska detaljer som anvandaren
maste beakta.

Tryck och slapp/peka/tryck

Koppla fran aggregatet

Slapp

Koppla pa aggregatet

Tryck och hall intryckt

D) &

\ EE| B 58

Koppla
@ Fel/ogiltig Vrid
@ Ratt/giltig Siffervarde — installbart
_.li Ingang _\"D/_ Signallampan lyser gront
L e
@ Navigera e 2 ¢ |Signallampan blinkar gront
—_L Utgang s b, |Signallampan lyser rott
M | -/ " \-
Tidsvisning (exempel: vanta e > ¢ |Signallampan blinkar rott
4 s/aktivera) AN
—..«— |Avbrott i menyvisningen (ytterligare
instéllningsmojligheter mojliga)
>q-p< Verktyg ej nddvandigt/anvand ej verktyg
U
ﬁ Verktyg nédvandigt/anvand verktyg
6 099-002058-EW506
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FOr Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

2.3 Del av den samlade dokumentationen

Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och galler endast i kombination
med alla deldokument! Las och folj bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter, i

synnerhet sdkerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmént exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1
Pos. | Dokumentation
Al Stromkalla
A.2 | Fjarrstyrning
A.3 | Svetsbrannare
A Samlad dokumentation
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For Din sakerhet ev\;"r)
Sékerhetsféreskrifter

2.4 Sakerhetsforeskrifter
A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sékerhetsanvisningarna!

Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

* La&s sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

+ Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestammelser!
« Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifternal

6 Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

Elektrisk spanning kan vid berdring leda till livsfarliga elektriska stdtar och brannskador.
Aven vid beréring vid 1&g spanning kan man bli forskrackt och som f6ljd darav réka 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 fullstandig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

- Endast kompetent personal far 6ppna maskinen!

- Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!

M | Faravid sammankoppling av flera stromkallor!

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

| av en utbildad fackman enligt standarden IEC 60974-9 "Installation och anvandning"

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

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

sakerstalla att den tilldtna tomgangsspanningen inte 6verskrids.

« Lt endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

« Vid urdrifttagning av enstaka stromkallor maste alla nat- och svetsstromledningar kopplas
bort fran det totala svetssystemet pa ett sakert och tillforlitligt satt. (Risk for
backspanningar?!)

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

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

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

ljusb&gssvetsning. Anvandaren ska vara utrustad med en fullstandig, personlig

skyddsutrustning. Skyddsutrustningen maste skydda mot foljande:

« Andningsskydd, mot halsoskadliga &mnen och blandningar (rokgaser och &ngor) eller vidta
lampliga &tgarder (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 elst6t och arbete pa
delar som star under spanning.

+ Horselskydd mot skadligt buller.

Risk for personskador genom stralning och hettal
ifi
=

Ljusbagsstralning leder till skador p& hud och 6gon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brénnskador.

* Anvand svetsskarm resp. svetsskyddshjalm med tillrackligt skyddssteg
(anvandningsberoende)!

« Anvand torra skyddsklader (t.ex. svetsskadrm, handskar, etc.) enligt
respektive lands géllande foreskrifter!

« Skydda utomstaende personer mot strélning och blandningsrisk med svetsdraperier eller
lampliga skyddsvéaggar!

8 099-002058-EW506
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FOr Din sakerhet

Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga &mnen i slutna karl kan bygga upp ett 6évertryck 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 htga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glodande delar

och het slagg kan leda till flambildning.

+ Observera brandhardar inom arbetsomradet!

+ Medfor inga lattantandliga foremal som exempelvis tandstickor eller cigarettandare.

« Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!

« Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fore svetsningen.

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

A OBSERVERA

Rok och gaser!

Rok och gaser kan orsaka andndd och forgiftning! Dessutom kan l6sningsmedelsangor
(klorerat kolvate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!
» Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

« Hall Iosningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Bullerbelastning!

Buller som odverskrider 70dBA kan orsaka bestdende horselskador!

* Anvéand lampligt horselskydd!

« Personer som befinner sig inom arbetsomradet maste anvanda lampligt horselskydd!

099-002058-EW506 o)
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For Din sakerhet ev\;’-r)
Sékerhetsféreskrifter

()

P

]

()

A OBSERVERA

Enligt IEC 60974-10 delas svetsmaskiner upp i tva klasser for elektromagnetisk
kompatibilitet (information om EMC-klass finns i tekniska data) >se kapitel 8:

Klass A Aggregaten &r inte avsedda for anvandning inom bostadsomraden som far sin
elstrém fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid sékerstallandet av den
elektromagnetiska 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,
inklusive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsforsérjningsnatet.

Installation och drift

Vid drift av ljusbagssvetsanlaggningar kan i vissa fall elektromagnetiska stérningar upptrada,
trots att alla svetsmaskiner uppfyller emissionsgransvardena enligt normen. Anvéandaren
ansvarar for stérningar som utgar fran svetsningen.

Vid bedémningen av mdjliga 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 ndrheten, sarskilt om de anvander pacemakers eller hdrapparater

» Kalibrerings- och métanordningar

+ Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

+ Den tid pa dagen nar svetsarbetena maste utféras

Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner

» Natanslutning, t.ex. extra natfilter eller avskdrmning med metallrér

» 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 & majlig, bor
férbindelsen ske genom lampliga kondensatorer.

« Avskarmning fr&n andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

Genom strémkallan kan elektriska eller elektromagnetiska falt alstras som kan stéra

funktionen hos elektroniska anlaggningar som datorer, CNC-apparater,

telekommunikationsledningar, nat-, signalledningar och pacemakers.

* Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.3!

* Rulla av svetsledningarna helt!

« Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

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

Foretagarens forpliktelser!

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

 Nationell tillampning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomforande av atgarder for
forbattrad sékerhet och halsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillhérande separata
direktiv.

« Sarskilt direktivet 89/655/EEG angaende 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.

10
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ev\;h-) FOr Din sakerhet
Transport och uppstéallning

5> Tillverkarens garanti upphor att galla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!

2.5

« Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkaéllor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!

« Tillben6rskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

Krav for anslutningen till det offentliga forsérjningsnéatet

Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strom de drar fran forsorjningsnatet. For
vissa aggregattyper kan darfér anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt mojliga
ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala forsérjningskapaciteten 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 anvandares
ansvar, ev. efter konsultation med energileverantdren, att sakerstalla att aggregatet kan anslutas.

Transport och uppstallning

A VARNING
@ Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

Felaktig hantering och otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till
allvarliga personskador!

 Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!

+ Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!

* Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

A OBSERVERA

Risk for olycksfall pa grund av forsérjningsledningar!

Vid transport kan ej bortkopplade férsérjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) férorsaka risker, t.ex. att anslutna apparater valter och skadar personer!

« Koppla fran forsorjningsledningar fore transport!

Risk for valtning!

Vid forflyttning och uppstallning kan aggregatet véalta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sakerheten mot att valta 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 (néat-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
utg6ra snubbelrisk.

« Dra forsorjningsledningar plant pa golvet (undvik 6glor).

« Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.

[®]
ol

N

My

Aggregaten ar konstruerade for drift i uppréatt lage!
Drift i ej tillatna lagen kan leda till skador pé aggregatet.
e Transport och drift uteslutande i upprétt lage!

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkallan skadas!

» Tillbehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas néar
svetsaggregatet ar avstangt.

» Utforliga beskrivningar framgéar av motsvarande tillbehdrskomponents bruksanvisning!
* Tillbehdrskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av stromkallan.

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och
skador.

* Om ingen tillbehérskomponent ar ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket erséttas!

099-002058-EW506 11
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Andamalsenlig anvandning EV\;’TI
Anvandningsomrade

3 Andamalsenlig anvandning

A VARNING

Faror pa grund av felaktig anvandning!
§ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt géallande
regler och standarder fér anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det ar endast avsett for svetsmetoden som anges péa typskylten. Vid felaktig
anvandning kan aggregatet utgdra fara fér personer, djur och materiella varden.
Garantin omfattar 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!

3.1 Anvandningsomrade

Ljusbagssvetsaggregat till TIG-likstromssvetsning med Liftarc (kontakttandning) eller HF-tandning
(berdringsfri) och i sidoférfarande manuell elektrodsvetsning. Tillbehdérskomponenter kan vid behov ge
fler funktioner (se motsvarande dokumentation i kapitlet med samma namn).

3.2 Programversion
Denna anvisning beskriver féljande programversion:
0.5.6.0

Man kan visa aggregatstyrningens programvaruversion i aggregatkonfigurationsmenyn (meny
Srv) >se kapitel 5.6.

12 099-002058-EW506
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Héanvisningar till standarder

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Hanvisningar till standarder

Garanti

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

Konformitetsdeklaration

Den betecknade produkten uppfyller féljande EU-direktiv vad galler konstruktion och utférande:
 Lagspanningsdirektivet
c € + Direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)
* RoHS-direktivet
Vid obehériga andringar, icke-fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande
"Ljusbagesvetsanordningar — inspektion och kontroll under driften” och/eller otillatna ombyggnader, som
inte uttryckligen tillatits av tillverkaren ar denna forsakran ogiltig. Ett specifikt intyg om 6verensstammelse
medfdljer i original till varje produkt.

Svetsning i en miljo med 6kade elektriska risker

Svetsaggregat kan enligt IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 anvandas i omgivningar med
S hogre elektrisk risk.

Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)

A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

6 For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!

Garantin upphdr att galla vid obehériga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestéllas hos vederbérande aterforsaljare.

Kalibrering/validering

Harmed bekraftas att denna produkt har kontrollerats med kalibrerade méatinstrument enligt de gallande
normerna IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 och féljer de tillatna toleranserna. Rekommenderade
kalibreringsintervall: 12 manader.

099-002058-EW506 13
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’-r)

Sett framifran

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1  Sett framifran

0 _ ’C

Bild. 4.1

Pos. [Symbol |Beskrivning

Transportband >se kapitel 5.1.4

Aggregatstyrning >se kapitel 4.3

Anslutningsuttag, svetsstrom "+"
Tillbehdrets anslutning ar metodberoende, félj anslutningsbeskrivningen for
motsvarande svetsmetod >se kapitel 5.

-4

Utgangsoppning kylluft

Aggregatfotter

Anslutningsuttag, styrledning svetsbrannare >se kapitel 5.2.1.1

Njo|jo|b~

Anslutningskontakt, svetsstréom "-"
Tillbehdrets anslutning ar metodberoende, f6lj anslutningsbeskrivningen for
motsvarande svetsmetod >se kapitel 5.

8 Anslutningsnippel G"4“
Skyddsgasanslutning (gul isoleringskapa) for TIG-svetsbrannare

099-002058-EW506
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ev\;h-) Apparatbeskrivning - snabboversikt

Baksidesodversikt

4.2 Baksidesoversikt

O
£l=——
[ ]

©
Fy
==g%{\===;==

I A

=
Bild. 4.2
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Huvudbrytare, aggregat Till/Fran
2 Ingadngso6ppning kylluft
3 Natanslutningskabel >se kapitel 5.1.7
4 Skyddsgasanslutning (ing&ng)
Anslutningsnippel GY4"
5 ﬁ Anslutningskontakt, 19-polig
Fjarrmandvreringsanslutning
099-002058-EW506 15
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Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3  Aggregatstyrning - Mandverdon

Parametrarna och deras installningsomraden finns sammanfattade i kapitlet
Parameteroversikt-Instaliningsomraden >se kapitel 10.1.

Bild. 4.3
Pos. |[Symbol |Beskrivning
1 00| |Svetsdatavisning (tresiffrig)

Visning av svetsparametrar och deras varden >se kapitel 4.3.1

Signallampa "allméant fel" >se kapitel 7

3 Signhallampa dvertemperatur
Temperaturvakterna i kraftenheten stanger av kraftenheten vid dvertemperatur och
kontrollampan Overtemperatur lyser. Efter avkylning gar det bra att svetsa igen, utan
att nagra ytterligare atgarder behover vidtas.

4 AMP  [Huvudstrom
I min till I max (1A-steg).

Ratt Svetsparameterinstallning
Instéllning av strommar, tider och parametrar.

AMP% |Sankstrom (TIG)

—> Knapp Val av svetsparametrar
1 ‘ Vilj svetsparametrar, beroende pa aktiv svetsmetod och driftslage med denna knapp.

8 Pulse | Signallampa, pulssvetsning (medelvardespulsning) >se kapitel 5.2.7
Freq  [lyser: ---- Funktion tillkopplad

lyser inte:Funktion frankopplad

blinkar:-- Parameterval och installning frekvens

9 O Signallampa, gasefterstromningstid

10 sec Strémsankningstid

099-002058-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. |Symbol |Beskrivning
11 v Tryckknapp svetsmetod/energisparlage
£ ® -Manuell elektrodsvetsning

& D H--- TIG-svetsning (driftsatt 2-takt)

£ oHu TIG-svetsning (driftsatt 4-takt)
Signallampa gron: HF-tandning (beroringsfri) inkopplad (fran fabrik)
Signallampa réd: Liftarc (kontakttdndning) inkopplad

STBY ---- Efter 2 s tryckning vaxlar aggregatet till energisparlaget. For ateraktivering
racker det att trycka pa valfritt mandverdon >se kapitel 5.5.

4.3.1 Svetsindikering
Efter varje inkoppling kalibreras aggregatet i ca 2 s. Detta indikeras genom visningen pa displayen.
Dérefter visas den dynamiska effektanpassningens installda varde i ca 3 s >se kapitel 7.5.
| svetsdatavisningen visas motsvarande varde allt efter aktiverad parameter (strommar eller tider). Efter
ca 5 s kopplar visningen ater om till borvardet for svetsstrommen.
Ytterligare parametrar visas genom omvéaxlande visning av svetsparametern med motsvarande varde
(forkortning for parameter lyser ca 2 s > parametervardet lyser ca 2 s). Efter ca 60 s kopplar visningen
ater om till borvardet for svetsstrommen.
Vid funktionsstorningar visas dessutom motsvarande felkod pa visningen >se kapitel 7.2.

099-002058-EW506
19.03.2019
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Transport och uppstéallning

5 Uppbyggnad och funktion

A VARNING
6 Risk for personskada genom elektrisk spénning!

Kontakt med stromfdrande delar, t.ex. strémanslutningar, kan vara livsfarlig!

 lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!

+ |drifttagning uteslutande genom personer, som forfogar dver tillrdckliga kunskaper gallande
hantering av stromkallor!

- Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frinkopplat aggregat!

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

5.1 Transport och uppstéllning
A VARNING

T Risk for olyckor pga. otillaten transport av aggregat som inte kan lyftas med kran!

»’Q Kranlyft och upphéangning av aggregatet ar inte tilltet! 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 upphéngning!

5.1.1 Aggregatkylning

[ Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.
* Innehall omgivningsvillkoren!
e Hall in- och utloppsoppningen for kylluft fri!
¢ Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!

5.1.2 Arbetsstycksledning, allmént
A OBSERVERA

SSS Risk for brannskador vid icke fackméssig svetsstromsanslutning!

Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar forreglade eller om

—— | arbetsstyckets anslutningar & nedsmutsade (farg, korrosion) kan dessa anslutningar

och ledningar bli heta och leda till brannskador vid beréring!

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

* Rengor arbetsstyckets anslutningsstalle noga och sétt fast det ordentligt! Anvand inte
konstruktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrommen!

099-002058-EW506
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Transport och uppstéallning

5.1.3
=

5.13.1

5132

5.14

Omgivningskrav

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 sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.

» En saker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.

Skador p& aggregatet pa grund av nedsmutsning!

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

¢ Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivningsluft!
Under drift

Temperaturomrade for 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)

Installning av sp&dnnbandets langd

P& bilden visas forlangningen av spannbandet som exempel pa instéllningen. For att forkorta
spannbandet maste héallorna forskjutas i motsatt riktning.

Bild. 5.1

099-002058-EW506 19
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

5.1.5 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

« Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

N e NN
=
oo
Bild. 5.2
Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
» Kabellangder principiellt inte langre &n nédvandigt.
Lagg overflodiga kabellangder i meanderform.

Bild. 5.3

20
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

5.1.6 Vagabonderande svetsstrommar

b

A VARNING

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

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

elektriska utrustningar skadas samt komponenter dverhettas, vilket kan leda till

eldsvada.

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

« Stall upp, satt fast eller hang upp alla elektriskt ledande komponenter av strémkéllan som
hdljet, transportvagnen och kranstallningen elektriskt isolerat!

 Léagg inte ndgon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc.
oisolerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstallningen!

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

Bild. 5.4

099-002058-EW506 21
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

ewn

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
aggregatet maste utforas av en behdrig elektriker i enlighet med landets gallande lagar och
foreskrifter!

+ Den pa effektskylten angivna natspanningen maste éverensstamma med
férsorjningsspanningen.

* Anslut endast aggregatet till ett uttag med foreskriftsenligt ansluten skyddsledare.

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

« Vid generatordrift maste generatorn jordas i enlighet med dess bruksanvisning. Det
genererade natet maste vara lampligt for drift av aggregat enligt skyddsklass I.

5.1.7.1 Natform
S Adggregatet far endast anslutas till och drivas pé ett enfasigt 2-ledarsystem med jordad
neutralledare.
- L
N
P (O —
PE
P —
Bild. 5.5
Teckenfdrklaring
Pos. Benamning Farg
L Ytterledare brun
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-grén
» Satt i natkontakten i ett lampligt uttag nér svetsmaskinen ar avstangt.
22 099-002058-EW506
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TIG-svetsning

5.2 TIG-svetsning

5.2.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning
Forbered svetsbrannaren motsvarande svetsarbetet (se bruksanvisning brannare).

O \

®)

Bild. 5.6

Pos. [Symbol |Beskrivning
Svetsbrannare

Svetsbrannarslangpaket

Anslutningsuttag Svetsstrom "-"
Anslutning ledning for svetsstrém TIG-svetsbrénnare

Anslutningsuttag, styrledning svetsbrannare >se kapitel 5.2.1.1

Arbetsstycke

Anslutningsuttag Svetsstrom "+"
Anslutning aterledarkabel

]
4 Anslutningsnippel G%"
Skyddsgasanslutning TIG-svetsbrannare
5
6 /E—

» Stick svetsbrannarens svetsstromkontakt i anslutningskontakten, svetsstrom -
vrida at hoger.

« Taav den gula skyddshattan fran anslutningsnippeln Gv4".

+ Skruva fast svetshbrannarens skyddsgasanslutning pa anslutningsnippel G%4".

» Stick in svetshrannarens styrledningskontakt i anslutningsuttaget fér styrledning svetsbrannare och
spann fast den.

+ Stick in aterledarkabelns kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom "+ och las genom att vrida at
hoger.

och sakra genom att

5.2.1.1 Anslutningsbelaggning styrledning svetshrannare

T
S |4
|3
|2

K 1

BT 2
B1
Bild. 5.7
099-002058-EW506 23
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TIG-svetsning

5.2.2 Skyddsgasforsdrjning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

@ Felaktig hantering och otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till
allvarliga personskador!

+ Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!

« Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!

* Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

[ Enobehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en
grundfdrutséttning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltppt skyddsgasforsorjning
leda till att svetsbréannaren forstors!

e Satt ater pa det gula skyddslocket nar skyddsgasanslutningen inte anvands!
* Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastatt!

5.2.2.1 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.8

Pos. |Symbol [Beskrivning

Tryckreducerare

Tryckreduceringsventilens utgangssida

Skyddsgasflaska

AIWIN|F

Flaskventil

+ Oppna gasflaskans ventil en kort stund for att bldsa ur eventuell smuts innan du ansluter
tryckreducerventilen till gasflaskan.

+ Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.
« Skruva pa gasslanganslutningens mantelmutter pa tryckreducerventilens utgangssida.

099-002058-EW506
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5.2.2.2 Anslutning skyddsgasslang

Bild. 5.9

Pos.|Symb0I |Beskrivning
1 ‘ Skyddsgasanslutning (ingang)

Anslutningsnippel G%4"
+ Forskruva anslutningsnippel gasslang pa anslutningsnippel G1/4".

5.2.2.3 Gaskontroll —instéallning av skyddsgasmangd

/A OBSERVERA

Elektrisk stot!
6 Vid instéllning av skyddsgasmangden foreligger tomgangsspéanning eller ev.
hogspanningstandimpulser pa svetsbrannaren, som kan leda till livsfarliga elektriska
stoétar och brannskador vid beréring.
 Hall svetsbrannaren elektriskt isolerad gentemot manniskor, djur eller foremal under
installningsforloppet.

Saval en for 1dg som aven en for hog skyddsgasinstallining kan leda luft till smaltbadet, vilket i sin
tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!

Tumregel for gasflodesmangden:

Gasdysans diameter i mm motsvarar I/min gasflode.
Exempel: 7 mm gasdysa motsvarar ett gasflode pa 7 I/min.

 Tryck pa avtryckaren och stall in skyddsgasméangden pa tryckreducerventilens flodesmatare.

099-002058-EW506
19.03.2019 25



Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
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5.2.3

5231

5.2.3.2

5.2.3.3

Ljusbagetandning
Med parametern i Expert-menyn kan man véaxla tandningstyp mellan HF-tandning (a=_) och
Liftarc (loFF)) >se kapitel 5.2.8.

HF-tdndning
[SRNAS
{
I | | | |

Bild. 5.10

Ljusbagen tands utan berdring med hégspanningstandimpulser:

a) Positionera svetsbrannaren over arbetsstycket (avstand elektrodspets och arbetsstycke ca. 2-3 mm).
b) Tryck pa avtryckaren (hogspanningstandimpulser tander ljusbagen).

c) Startstrom flyter, svetsningen fortsatter med valt driftssatt.

Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller tryck/slapp, beroende pa valt driftssatt.

onF

Bild. 5.11

Liftarc

Ljusbagen tands i och med beréringen av arbetsstycket:

a) Placera brannarens gasmunstycke och volframelektrodens spets forsiktigt pa arbetsstycket och tryck
pa avtryckaren (Liftarcstrom flyter, oberoende av installd huvudstrom)

b) Luta svetsbrannaren 6ver gasmunstycket tills avstandet mellan elektrodspetsen och arbetsstycket ar
cirka 2-3 mm. Ljusbagen tands och svetsstrommen stiger, beroende pa installd driftsatt, till den
instéllda start- resp. huvudstrémmen.

c) Lyft upp svetsbrénnaren och svang den till normallage.
Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller tryck/slapp, beroende pa valt driftsatt.

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 (t&andfel).

* Under svetsfasen

Ljusbagen avbryts langre an 3 s (ljusbagsbrott).
I maskinkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6 kan man stéanga av eller stélla in tiden for atertandning efter
ljusbagsbrott (parameter [ £A).
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5.2.4 Uppgiftsval manuell

Bild. 5.12

Grundinstaliningarna ar harmed avslutade och svetsningen kan paborijas.
Ytterligare svetsparametrar, t.ex. gasforstromningstid, ar forinstéllda for de vanligaste anvandningarna,
men kan anpassas vid behov >se kapitel 5.2.8.

5.2.5 Diriftsatt (funktionsforlopp)
Stall in funktionsférloppets parametrar med tryckknappen Svetsparametrar och ratten
Svetsparameterinstallning.
Genom att trycka pa tryckknappen "Val av svetsparametrar” (ca 2 s) kommer man till de ytterligare
instaliningarna for att optimera ytterligare parametervarden for svetsuppgiften >se kapitel 5.2.8.

5.25.1 Teckenforklaring
Symbol |Betydelse
CP- Gasforstromning
Startstrom
tuP Stromstigningstid
AMP | Huvudstrom
AMP% | Sankstrom
toown | Stromsankningstid

EEd Andkraterstrom

il Gasefterstromningstid

7 & Tryck pa avtryckare 1

L) & Slapp avtryckare 1

| Svetsstrom
t Tid
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5.2.5.2 TIG 2-taktsdrift

Med ansluten fot-fiarrmandvrering kopplar aggregatet automatiskt om till 2-taktsdriftsatt. Up- och Down-
slope ar avstangda.

< 1.
A
[ A AMP—»>

I 5k AMP%
< >« >
i ! .
Bild. 5.13

1:a takten:

» Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt.

« Gasforstromningstiden l6per ut.

« HF-tandimpulser hoppar 6ver till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.

« Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det instéllda vardet for startstrommen (5],

* HF sténgs av.

 Svetsstrommen okar till huvudstrommen AMP med den installda stromstigningstiden [E&7],

Om férutom avtryckaren 1 aven avtryckaren 2 trycks in under huvudstroémfasen, sjunker
svetsstrommen till sankstrommen AMP%.

Nar avtryckaren 2 slapps, stiger svetsstrommen ater till huvudstrémmen AMP.

2:atakten:

» Slapp avtryckare 1.

* Huvudstrémmen sjunker till &ndkraterstrommen (minimal strdm) med den instéllda
stromséankningstiden.

Om man trycker pa den forsta avtryckaren under stromsankningstiden stiger svetsstrommen igen

till den instéllda huvudstrémmen AMP.

» Huvudstrémmen uppnar andkraterstrémmen och ljusbagen slocknar.

« Den instéllda gasefterstromningstiden @ I6per ut.

099-002058-EW506
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5.2.5.3 TIG 4-taktsdrift
«— 1 —e— 2. —— >«— 3. — >l 4. —b:
|
4 A 4 p !
|
), 2 4, A
1 A | AMP —> | |
| I I
I | I | :
I | | | |
I | | I |
I | I | |
I | I | |
I | | I |
I I I | I
I I I | I
I | | | I
I | | | I
I | I | I
I | I | I
I : | | |
| 5t]—> ! ! [
| | I |
| ! I | <[ Ed] :
1 1 M =
| | : I : I | 't
P> DR ot e (o
| | | I I
. | . ' . | . !
Bild. 5.14
1:a takten
« Tryck in avtryckare 1. Gasforstromningstiden I6per ut.
« HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.
« Svetsstrommen startar och gar direkt upp till det valda startstromvardet (s6kljusbage vid minimal
instéllning). HF stangs av.
2:a takten
» Slapp avtryckare 1.
+ Svetsstrommen okar till huvudstrommen AMP med installd [ELP.
Koppla om frdn huvudstrom AMP till sankstrom AMP%:
« Tryck p& avtryckare 2 eller
« Tryck pa avtryckaren 1.
Slope-tiderna kan stéllas in.
3:e takten
« Tryck pa avtryckare 1.
* Huvudstrémmen sjunker till &ndkraterstrommen (minimal strdom) med den installda
strdmsankningstiden.
4:e takten
+ Slapp avtryckare 1, ljusbagen slocknar.
« Den instéllda gasefterstromningstiden & borjar.
Direkt stopp av svetsningen utan down-slope- eller &andkraterstrom:
« Tryck kort pa den 1:a avtryckaren (3:e takten och 4:e takten).
Strommen sjunker till noll och gasefterstrémningstiden & borjar.
Med ansluten fot-fjarrmandvrering kopplar aggregatet automatiskt om till 2-taktsdriftsatt. Up- och Down-
slope ar avstangda.
For att anvanda den alternativa svetsstarten (snabbtryck), maste ett tvasiffrigt brannarlage (11 x)
tallas in pa aggregatstyrningen. Det finns manga olika brannarlagen, beroende pa aggregattyp.
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5.2.6 Svetsbrannare (mandvreringsvarianter)
Med detta aggregat kan olika brénnarvarianter anvandas.
Mandéverdonens funktioner, som avtryckare (BRT), vippkontakter eller potentiometrar kan anpassas
individuellt 6ver brannarlagena.
Teckenfdorklaring Mandverdon:
Symbol Beskrivning
[ ®BRT 1 Tryck avtryckaren
L
©® [BRT 1 Snabbtryck avtryckaren
U
(@®BRT 2 Snabbtryck avtryckaren och tryck igen
1w
5.2.6.1 Snabbtrycksfunktion (tryck pa avtryckaren)
Snabbtrycksfunktion: Tryck latt pa avtryckaren for att &stadkomma en funktionsandring. Det instéllda
bréannarlaget bestammer funktionssattet.
5.2.6.2 Installning brannarlage
Anvandaren kan vélja mellan lage 1 till 3 och lage 11 till 13. Lagena 11 till 13 innehaller samma
funktionsmdjligheter som 1 till 3, dock utan snabbtrycksfunktion >se kapitel 5.2.6.1 for sankstrommen.
Funktionsmojligheterna i de olika lagena finns i tabellerna for resp. brannartyp.
Installning av brannarlage sker i maskinkonfigurationsmenyn via parametern Brannarkonfiguration "E~d”
> Brannarlage "Eodl” >se kapitel 5.6.
Endast de omnamnda lagena ar meningsfulla for respektive brannartyp.
5.2.6.3 Stignings-/sédnkningshastighet
Funktionssatt
Tryck och hall in up-tryckknappen:
Strémokning tills max. vardet som ar installt pa stromkéllan (huvudstrom) nas.
Hall in down-tryckknappen:
Strémminskning tills min. vardet nas.
Installningen av parametern stignings-/sankningshastighet sker i
maskinkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6 och bestammer hur snabbt en stréméandring genomfors.
5.2.6.4 TIG standardsvetsbrannare (5-polig)
Standardbréannare med en avtryckare
Bild | Mangverdon | Teckenforklaring
4OV L] BRT1 = avtryckare 1 (svetsstrom till/fran; séankstrom via
snabbtrycksfunktion)
Funktioner Lage Mandéverdon
‘BRT 1
Svetsstrom till/fran 0
1 (fabriksinstal -
Ining) ‘BRT 1
Sankstrom (4-taktsdrift) I
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Standardbrannare med tva avtryckare

Bild | Mandverdon | Teckenforklaring
5OV BRT1 = avtryckare 1
BRT2 = avtryckare 2
Funktioner Lage Mandverdon
BRT 1
Svetsstrom till/fran I
Hecinats BRT 2
Sankstrém 1 (fabr_lksmstal
Ining) g
1 BRT 1-/@ 0|
Sankstrom (shabbtrycksfunktion~)/(4-taktsdrift) 0
BRT1{/@e®
Svetsstrom till/fran I
1 BRT 1{0®
Sankstrom (snabbtrycksfunktion®)/(4-taktsdrift) o
3 - I
o, -‘BRT 2
Up-funktion 000
5 BRT 2
Down-funktion i

! >se kapitel 5.2.6.1

% >se kapitel 5.2.6.3
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TIG-svetsning

ewn

Standardbrannare med en vippkontakt (vippkontakt, tva avtryckare)

Bild | Mandoverdon | Teckenforklaring
4ON BRT 1 = avtryckare 1
BRT 2 = avtryckare 2
Funktioner Lage Mandverdon
o [ BRT1
Svetsstrom till/fran <
1 (fabriks
Sankstrém installnin @ ,,,,, ,@BRTZ
9) _
s o1 . -0 BRT 1
Sankstrém (snabbtrycksfunktion™)/(4-taktsdrift)
o BRT 1
Svetsstrom till/fr&n %l +
BRT 2
.. i . BRT 1
Sankstrom (snabbtrycksfunktion®) Hr o+
BRT 2
2 |am| BRT1
Up-funktion? = gl
Down-funktion? = ,,,,, @BHTZ
(wm| BRT1
Svetsstrom till/fran = g
" . .1 . w0 BRT 1
Sankstrém (snabbtrycksfunktion™)/(4-taktsdrift) u
3
Up-funkton®* | & ¢ ) BAT2
Down-funktion® @ ,,,,, [BRT2

! >se kapitel 5.2.6.1
% >se kapitel 5.2.6.3
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5.2.7 Medelvardespulsning
Vid medelvardespulsning sker en omkoppling mellan tva strommar i intervaller. Ett strommedelvarde
(AMP), en pulsstrém (Ipuls), en balans (&AL)) och en frekvens (F-E)) ska stéllas in. Det instéllda
strommedelvardet i ampere fungerar som riktvarde. Pulsstrommen (Ipuls) stalls in via parametern
procentuellt till medelvardesstrommen (AMP). Pulspausstrommen (IPP) behdver inte stallas in. Det har
vardet beraknas genom aggregatstyrningen, sa att svetsstrommens medelvarde (AMP) féljs.
I/A

A
[PUIS —j— e p— .
i PL] > 100%
AMP fee
IPP e R—
x Tpuls Tpuls tis
Bild. 5.15

AMP = Huvudstrom; t.ex. 100 A

Ipuls = Pulsstrém = X AMP; t.ex. 140 % x 100 A= 140 A
IPP = Pulspausstrém

Tpuls = En pulscykels langd = 1/F-E; t.ex. 1/1Hz=1s

= Balans

Pulse Y@’
Jrs o
Freq /1 »

Bild. 5.16

Indikering Instéllning/Val

T Pulssvetsning (medelvardespulsning)
L B |y p— Funktion tillkopplad
------- Funktion frankopplad (fran fabrik)

Fl’ E Pulsfrekvens

Fler parametrar kan stéllas in i Expert-menyn >se kapitel 5.2.8.
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TIG-svetsning

5.2.8 Expertmeny (TIG)

Indikering

Bild. 5.17

Installning/Val

.

Omkoppling tdndningsmetod
HF-téandning
Liftarc

Gasforstromningstid

Startstrom (i procent, beroende pé huvudstrommen)

Up-slope-tid pa huvudstrém

Andkraterstrom
Installningsomrade procentuellt: huvudstromsberoende
Installningsomrade absolut: Imin till Imax.

Pulsbalans

Pulsstrom >se kapitel 5.2.7
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5.3 Man. elektrodsvetsning
/A OBSERVERA

3 Risk for klam- och brannskador!

= Det foreligger risk for klam- och brannskador vid byte av svetselektroder!

- * Anvand lampliga, torra skyddshandskar.

« Anvand en isolerad tang for att avlagsna gamla svetselektroder eller for att flytta svetsade
arbetsstycken.

5.3.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning
Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.

Bild. 5.18

Pos. [Symbol |Beskrivning

Elektrodhéllare

Anslutningskontakt svetsstréom "-"
Anslutning av arbetsstyckesledning respektive elektrodhallare

Anslutningsuttag Svetsstréom "+"
Anslutning av elektrodhallare resp. aterledarkabel

|
3 | A== |Arbetsstycke
4 +

 Stick in elektrodhallarens kabelkontakt i antingen anslutningsuttaget, svetsstrom ,+“ eller ,-“ och las
genom att vrida at hoger.

+ Stick in elektrodhallarens kabelkontakt i antingen anslutningsuttaget, svetsstrom ,+“ eller ,-“ och las
genom att vrida at hoger.
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5.3.2 Uppgiftsval manuell

Bild. 5.19

Grundinstallningarna ar harmed avslutade och svetsningen kan pabdorjas.

Hotstartstrom, hotstarttid samt arcforcing ar installda optimalt fran fabrik for vanliga anvandningar, men
kan anpassas vid behov >se kapitel 5.3.7.

5.3.3 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-
strém) under en bestamd tid (hotstarttid).

Parameterinstallning >se kapitel 5.3.7.

14 .g. A= Hotstartstrém
B = Hotstarttid
C= Huvudstrém
& I = S.trdm
* >t t= Tid
Bild. 5.20

5.3.4 Arcforce
Under svetsningen forhindrar Arcforce genom strdmokningar att elektroden brénner fast i svetsbadet.
Detta underlattar sarskilt svetsning av i form av grova droppar sméltande elektrodtyper vid lag
stromstyrka med korta ljusbagar.

Parameterinstallning >se kapitel 5.3.7.
5.3.5 Antistick

Uy Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden skulle brénna fast trots Arcforce kopplar aggregatet
automatiskt om till minimalstrdm inom ca 1 s. Utglédgningen av
elektroden forhindras. Kontrollera installningen av svetsstrémmen och
korrigera den for den aktuella svetsuppgiften!

Antistick

Bild. 5.21
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5.3.6 Medelvardespulsning
Vid medelvardespulsning sker en omkoppling mellan tva strommar i intervaller. Ett strommedelvarde
(AMP), en pulsstrém (Ipuls), en balans (&AL)) och en frekvens (F-E)) ska stéllas in. Det installda
strommedelvardet i ampere fungerar som riktvarde. Pulsstrommen (Ipuls) stalls in via parametern
procentuellt till medelvardesstrommen (AMP). Pulspausstrommen (IPP) behdver inte stallas in. Det har
vardet beraknas genom aggregatstyrningen, sa att svetsstrommens medelvarde (AMP) féljs.
I/A

A
[PUIS —j— e p— .
i PL] > 100%
AMP fee
IPP e R—
x Tpuls Tpuls tis
Bild. 5.22

AMP = Huvudstrom; t.ex. 100 A

Ipuls = Pulsstrém = X AMP; t.ex. 140 % x 100 A= 140 A
IPP = Pulspausstrém

Tpuls = En pulscykels langd = 1/F-E; t.ex. 1/1Hz=1s

= Balans

Pulse Y@’
Jrs o
Freq /1 »

Bild. 5.23

Indikering Instéllning/Val

T Pulssvetsning (medelvardespulsning)
L B |y p— Funktion tillkopplad
------- Funktion frankopplad (fran fabrik)

Fl’ E Pulsfrekvens

Fler parametrar kan stéllas in i Expert-menyn >se kapitel 5.3.7.
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5.3.7 Expertmeny (manuell elektrodsvetsning)
ENTER EXIT
L) oo
Bild. 5.24
Indikering Installning/Val
Hotstartstrom
i hE
b ht Hotstarttid
’q Korrigering Arcforce
UL =S B Hogre varde > hardare ljusbage
 Lagre varde > mjukare ljusbage
b’q; Pulsbalans
L
[} Fu Pulsstrém >se kapitel 5.3.6
L
5.4  Fjarrmandvrering
Fjarrstyrningarna ansluts till det 19-poliga fjarrstyrningsuttaget (analogt).
541 RTF119POL
Funktioner
+ Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.
» Svetsningsforlopp Start / Stopp (TIG).
5.4.2
Funktioner
+ Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende péa vald huvudstrém pa
svetsaggregatet.
5.5 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 (5&7) >se kapitel 5.6.
| _ Vid aktivt energisparlage visas endast indikeringens mellersta tvarsiffra pa
aggregatdisplayerna.
Genom godtycklig mandévrering av ett mandverdon (t.ex. vridning av ratt) inaktiveras energisparlaget och
aggregatet atergar still svetsberedskap igen.
38 099-002058-EW506
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5.6 Aggregatkonfigurationsmeny
(ENTER)

. J J
_ ) NAVIGATION
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— h 4
/
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Bild. 5.25
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Indikering Installning/Val

,q; Kalibrering
C L Efter varje inkoppling kalibreras aggregatetica 2 s.

Lamna menyn
Eﬁ_d Exit

b d Meny brénnarkonfiguration
U=} Installning av svetsbrannarens funktioner

b DE’ Brannarléage (fabriksinstalining 1) >se kapitel 5.2.6.2

! ,C{ Up/down-hastighet >se kapitel 5.2.6.3
L] I Hsgre vérde > snabb strdmandring
Lagre varde > langsam stromandring

F ~ Aggregatkonfiguration
Uy Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

F: ”_F' Dynamisk effektanpassning >se kapitel 7.5
[

Sb ’q Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.5
(=—="" ") |Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.
Installning = frankopplad eller siffervarde 5-60 minuter.

! t ’q Atertandning efter ljusbagsbrott >se kapitel 5.2.3.3
S L B =7 o p— Funktion frankopplad eller tidsinstallning

5’_ Servicemeny
=L Andringar i servicemenyn bor endast utforas efter éverenskommelse med auktoriserad
servicepersonal!

E Aggregatstyrningens programvaruversion
I~ Indikering av versionen
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Allmant

6
6.1

6.2

6.2.1

Underhall, skotsel och avfallshantering
Allmant

A FARA

6 Risk for personskada genom elektrisk spéanning efter frankopplingen!

Arbeten pa Oppet aggregat kan leda till personskador med ddédlig utgang!

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

1. Koppla fran aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vénta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

A VARNING

Felaktigt underhall, kontroll och reparation!
e Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av sakkunniga,
kvalificerade personer. En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning,
sin kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tadnkbara féljdskador vid
kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.
+ Folj underhdllsanvisningarna >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 underhdllsarbeten far endast utforas av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterforsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla
servicearenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din aterférséljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestéllning av reservdelar.

Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till storsta delen
underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skotsel.

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).

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

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

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

Smutsfilter

Genom den minskade genomstromningen av kylluft reduceras svetsmaskinens intermittens. Smutsfiltret
maste regelbundet demonteras och rengdras genom att blasa ur det med tryckluft (beroende av
smutsansamlingarna).
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Underhéllsarbeten, intervall

6.3 Underhéallsarbeten, intervall

6.3.1 Dagliga underhallsarbeten
Visuell kontroll

Natkabel och dess dragavlastning
Sakringselement for gasflaskor

Kontrollera slangpaketet och strémanslutningarna avseende yttre skador och sorj for utbyte resp.
reparation genom fackman!

Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

Kontrollera alla anslutningar och forslitningsdelar avseende handfast fastsattning och spann vid
behov.

Kontrollera att elektrodbobinen &r ordentligt fastsatt.
Transportrullar och deras sakringselement
Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)

Ovrigt, allmant tillstand

Funktionskontroll

Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)
Svetsstrémledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och &r férreglade)
Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

Sakringselement for gasflaskor

Kontrollera att elektrodbobinen &r ordentligt fastsatt.

Kontrollera att anslutningarnas och forslitningsdelarnas skruv- och stickforbindningar sitter fast
ordentligt och spann dem vid behov.

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

6.3.2 Underhallsarbeten varje manad
Visuell kontroll

Skador pa holjet (front-, bak-, och sidovaggar)

Transportrullar och deras sakringselement

Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)

Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pé& féroreningar

Funktionskontroll

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

Kontrollera att tradstyrningselementen (inloppsnippel, tradstyrningsror) sitter fast ordentligt.
Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar

Kontrollera och rengor svetsbrannaren. Kortslutningar kan uppsta och svetsresultatet kan forsamras
genom avlagringar i brannaren och bréannaren kan skadas till féljd harav!

6.3.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll* méste
genomfdras. Folj forutom de har namnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.
Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om garanti,
underhall och kontroll pa www.ewm-group.com!
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Avfallshantering av aggregatet

6.4  Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rddamnen som bor tillforas atervinningen samt elektroniska

komponenter som maste avfallshanteras.

» Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!

¢ laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!
Uttjanta elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (direktiv 2012/19/EU
om elektriskt och elektroniskt avfall) inte langre kastas i det osorterade hushallsavfallet. De méaste
avfallshanteras separat. Symbolen av en soptunna pa hjul anger att produkten maste lamnas in som
sorterat avfall for atervinning.
Denna apparat ska lamnas in till harfér avsett system for sorterat avfall.
| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat tillforas en fran de osorterade
hushallssoporna atskild uppsamling. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna)
har inrattat motsvarande uppsamlingsstallen, dar gamla apparater ur privata hushall mottages utan
kostnad.
Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater finns att hAmta hos respektive stads-
eller kommunfdrvaltning.
Dessutom ar aterlamning i hela Europa aven mojlig hos vederborande EWM-aterforsaljare.
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Checklista for atgardande av fel

v

7.1

Avhjalp av storningar
Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan

du kontrollera produkten med hjélp av foljande lista. Leder ingen av de beskrivna atgarderna till att
produkten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

Checklista for atgardande av fel

En grundlaggande forutséttning for felfri funktion &ar en till det anvédnda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenfdrklaring Symbol Beskrivning

N Fel/Orsak
3 Atgard

Natsakringen l6ser ut
» Natsakringen l6ser ut — olamplig natsékring
~® Anvand rekommenderad natsakring >se kapitel 8.

Funktionsstorningar
~ Diverse parametrar kan inte stallas in (aggregat med atkomstsparr)
%«  Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren
~ Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
# Inga signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Ingen svetseffekt
® Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sakringarna)
» Anslutningsproblem
® Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen ar korrekt.
» LOsa svetsstromsanslutningar
® Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
~® Skruva fast kontaktroret ordentligt

Ingen ljusbagstandning
» Felinstalining av tdndningssattet.

X Tandningssatt: Valj "HF-tandning”. Beroende pa aggregatet sker installningen antingen med
omkopplaren fér tandningssatt eller med parametern i en av aggregatmenyerna (se ev.
"Bruksanvisning for styrningen”).

Dalig ljusbagstandning

~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. beréring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
~® Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den

~ Dalig stromovertagning vid tandningen

% Kontrollera instéllningen pa ratten "Volframelektroddiameter/tandoptimering" och 6ka vid behov
(mer t&dndenergi).

Svetsbrénnaren 6verhettad
» LOsa svetsstromsanslutningar
X Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
® Skruva fast kontaktroret ordentligt
» Overbelastning
X Kontrollera och korrigera svetsstromsinstéliningen
X Anvand svetsbrannare med hogre effekt
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Felindikeringar (stromkalla)

Ojamn ljusbage

~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. beréring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
X Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den

~ Of6renliga parameterinstaliningar
X Kontrollera resp. korrigera instéallningarna

Porbildning
# Otillréckligt eller avsaknad av gasskydd
X Kontrollera skyddsgasinstéllningen, byt ut skyddsgasflaskan vid behov
X Skarma av svetsplatsen med skyddsvaggar (luftdraget paverkar svetsresultatet)
~® Anvand gaslins vid aluminiumanvandningar och hdglegerade stalsorter
~ Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
~® Kontrollera gasdysans storlek och byt ut vid behov
~ Kondensvatten (vate) i gasslangen
X Spola slangpaketet med gas eller byt ut det
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Felindikeringar (stromkalla)
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7.2  Felindikeringar (stromkalla)

Ett fel pa svetsmaskinen visas med en felkod (se tabell) pa styrningens display. Vid ett fel stangs

kraftenheten av.
Visningen av det mojliga felnumret beror pa aggregatets utforande (granssnitt/funktioner).
* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.
« Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.
Felindikering Mojlig orsak Atgard
EO Startsignal satt vid fel Ror inte avtryckaren eller fotkontrollen.
E4 Temperaturfel Lat aggregatet svalna
ES Natoverspénning Stang av aggregatet och kontrollera
E6 Natunderspanning natspanningen.
E7 Elektronikfel Stang av aggregatet och sla pa det igen.
EOQ Sekundar éverspanning Kontakta service om felet kvarstar.
E12 Fel vid sp&nningsminskning
(spanningsminskningsenhet)

E13 Elektronikfel

El4 Utjamningsfel vid Stang av aggregatet, lagg elektrodhallaren pa
stréminmatningen isolerat underlag och sla pa aggregatet igen.

Kontakta service om felet kvarstar.

E15 Fel pa en av Stang av aggregatet och starta det igen.
elektronikforsorjningsspanningarn | Kontakta service om felet kvarstar.
a

E23 Temperaturfel Lat aggregatet svalna

E32 Elektronikfel Stang av aggregatet och sla pa det igen.
Kontakta service om felet kvarstar.

E33 Utjamningsfel vid Stang av aggregatet, lagg elektrodhallaren pa

spanningsregistreringen isolerat underlag och sl& pa aggregatet igen.
Kontakta service om felet kvarstar.

E34 Elektronikfel Stang av aggregatet och sla pa det igen.
Kontakta service om felet kvarstar.

E37 Temperaturfel Lat aggregatet svalna

E40 Motorfel Kontrollera trddmatningsdriften,

Stang av aggregatet och sla pa det igen,
kontakta service om felet kvarstar.

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

E55 Bortfall av en natfas Stang av aggregatet och kontrollera
natspéanningen.

E58 Kortslutning i svetsstromkretsen Stang av aggregatet och kontrollera att
svetststromledningarna ar korrekt installerade,
t.ex.: Lagg ner elektrodhallaren isolerat, koppla
frén stromledningen till avmagnetiseringen.
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Aterstélla svetsparametrarna till fabriksinstaliningen

7.3

7.4

7.5

Aterstéalla svetsparametrarna till fabriksinstallningen

Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstallningarna.

Bild. 7.1
Indikering Installning/Val
En Kalibrering
(C L Efter varje inkoppling kalibreras aggregatetica 2 s.
! ! Initiering
U | ha tryckknapparna intryckta tills visas pa displayen.
- Inmatningsbekréftelse
Anvandarens inmatning évertas, frigiv ater knappen/knapparna.

Visa aggregatstyrningens programvaruversion

Forfragan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad servicepersonal och
kan hamtas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6!

Dynamisk effektanpassning

Forutsattning ar ett korrekt utférande av natsakringen.
Beakta uppgifterna angdende natsakringen >se kapitel 8!

Med denna funktion kan aggregatet anpassas efter platsens sakringar pa natanslutningen. Harmed kan
man motverka att natsakringen standigt I6ser ut. Aggregatets maximala upptagningseffekt begransas
med ett exemplariskt varde for den befintliga natsékringen (flera steg méjliga).

Vardet kan forvaljas i aggregatkonfigurationsmenyn >se kapitel 5.6 med parametern [FZ5). Det valda
vardet visas i 2 sekunder efter inkoppling av aggregatet i indikeringen pa displayen.

Funktionen reglerar automatiskt svetseffekten till en nivd som inte ar for hog for respektive natsakring.

[ Vid anvandning av en 20 A-natsakring maste en lampad natkontakt anslutas av behorig elektriker.
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8 Tekniska data

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

8.1  Picotig 200

TIG Manuell
elektrodsvetsning
Svetsstrom (1) 5 A till 200 A 5Atill 150 A
Installningsomréade svetsstrom (U,) 10,2 V till 18,0 V 20,2 V till 26,0 V

Intermittens vid 40° C ™ 200 A (25 %) 150 A (35 %)
150 A (60 %) 120 A (60 %)
140 A (100 %) 100 A (100 %)

Tomgangsspanning (Ug) 9V

Natspanning (Tolerancja) 1 x 230V (-40 % till +15 %)

Frekvens 50/60 Hz

Natsakring @ 1x16 A

Natanslutningsledning HO7RN-F3G2,5

max. Anslutningseffekt (S,) 6,0 kVA 6,4 kVA

rek. Generatoreffekt 9 kVA

cos fi / Verkningsgrad 0,99/86 %

Skyddsklass I

Overspanningsklass 111

Nedsmutsningsgrad 3

Isoleringsklass / Kapslingsklass H/IP 23

Jordfelsbrytare Typ B (rekommenderas)

Bullerniva ¥ <70 dB(A)

Omgivningstemperatur -25 °C till +40 °C

Aggregatkylning Flakt (AF)

brannarkylning gas

Aterledarkabel (min.) 35 mm?

EMC-klass A

Sékerhetsmarkning ce/ s/l

Tillampade normer

se intyg om dverensstammelse (maskindokumentation)

MattL /B /H

428 x 136 x 252 mm
16.9 x5.4 x9.9 tum

Vikt

8 kg
17.61b

s Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens £ 6 min svetsning, 4 min paus).
= Smaltsakringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatsakringar ska

utlésningskarakteristik "C" anvandas!

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

Transportsystem

9 Tillbehor
Effektberoende tillbehérskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterforséljare.
9.1 Transportsystem
Typ Bené&mning Artikelnummer
Trolly 35-1 Transportvagn 090-008629-00000
9.2 Alternativ
Typ Bené&mning Artikelnummer
ON Filter T.0003 Smutsfilter for luftintag 092-002546-00000
ON Safeguard T.0003 Isolerande skyddshdlje 092-008767-00000
9.3  Fjarrstyrning och tillbehor
Typ Benédmning Artikelnummer
RT1 19POL Fjarrmandvrering strém 090-008097-00000
RTF1 19POL5M Fotkontroll strom med anslutningskabel 094-006680-00000
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
RV5M19 19POL 5M Forlangningskabel 092-000857-00000
9.4  Allmant tillbehor

Typ Benamning Artikelnummer
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D | Tryckreducerventil med manometer 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Gasslang 094-000010-00001

ADAP CEE16/SCHUKO

Jordad koppling/kontakt CEE16A

092-000812-00000
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10 Bilaga

10.1 Parameteroversikt —installningsomrade

10.1.1 TIG-svetsning

> Parameter/funktion Installningsomrade
EE
3 2c c < |2
& G |E| | & |8
Sankstrom AMP% 50 1 [-] 200 A
Strémsankningstid 1 00 |- 20 s
Gasefterstromningstid 4 00 |- 20 s
FuL) |Pulssvetsning off off |-| on
Pulsfrekvens 2,8 0,2 | - 2000 | Hz
HF-tédndning on off |-| on
C7-] |Gasforstromningstid 0,5 0,0 |- 5 S
Startstrom 20 1 |(-]200 | %
£uP) |Stromstigningstid 1,0 0,0 | -| 20,0 s
Slutstrom AMP % 20 1 [-] 200 | %
Pulsbalans 50 1 |-] 99 %
7PL) |Pulsstrom 140 1 |-|200 | %
10.1.2 Man. elektrodsvetsning
= Parameter/funktion Installningsomrade
3 =
3 5 |E|| 8|5
7oL |Pulssvetsning off off |-| on
Pulsfrekvens 1,2 0,2 |-| 500 | Hz
Hotstartstrom (AMP%) 120 50 | -] 200 | %
Hotstarttid 0,5 0,1 |- 20,0 s
Korrigering Arcforce 0 -10 |- 10
Pulsbalans 30 1 |-] 99 %
Pulsstrém 142 1 |-]200 | %
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Bilaga

Parameteroversikt — installningsomrade

10.1.3 Grundparametrar (oberoende av metod)

5 Parameter/funktion Installningsomréade
%
g 8
5 2= = < |2
52 e | E E |5
Tillkopplad
Frankopplad
AL |Kalibrering
Initiering
-F5 |Aggregatkonfiguration
Lamna menyn
Brannarkonfiguration
Brannarlage 1 1 13
i |Stignings-/sankningshastighet 10 1 100
Servicemeny
Dynamisk effektanpassning (10 A, 16 A, 20 A) 16 10 20 A
Tidsberoende energisparfunktion 20 off 60 | min
Atertandning efter ljusbagsbrott 3,0 off 5,0 s
(- |Energisparlage aktivt
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Aterforsaljarsokning

10.2 Aterfoérsaljarsokning

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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