® Bruksanvisningar e\A;h, ’

A m Svetsbrannare

SE comfyTig 18-1 CW
comfyTig 18-1 HW

099-500142-EW506 Beakta vidare systemdokumentation! 05.04.2016

Register now
and benefit! JYears GYears,

£
o
o
and rectifier 28
[

3 E
S =
c 2
2

H

H

Jetzt Re_g_lstrleren ewm-warranty" :
und Profitieren! 24’;ur5/7davs

Www.ewm-group.com




Allmanna hanvisningar

SE UPP!

Las bruksanvisningen!
EE Bruksanvisningen informerar om séaker anvandning av produkterna.

» Las bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter!
» F0lj arbetarskyddsforeskrifternal!

» laktta nationella bestammelser!

« Begar eventuellt en underskriven bekréftelse.

Vand er vid fragor angéende installation, idrifttagning, anvandning, speciella omstandigheter pa
anvandningsplatsen samt andamalsenlig anvandning till er aterforséljare eller var kundservice
under +49 2680 181-0.

En lista 6ver auktoriserade forsaljningspartner finns under www.ewm-group.com.

Ansvaret i sammanhang med anvéandning 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,
anvandning och skotsel av aggregatet kan inte évervakas av tillverkaren.

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

© EWM AG, Dr. GUnter-Henle-Straf3e 8, D-56271 Mindersbach
Upphovsréatten till detta dokument forblir hos tillverkaren.
Eftertryck, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkannande.

Innehdllet i detta dokument har noga undersokts, kontrollerats och bearbetats, anda forbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.
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ev\;’r) Sékerhetsbestammelser
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 Sékerhetsbestammelser
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

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.

d D)

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en mojlig, allvarlig

personskada eller déd.

« Séakerhetsanvisningen innehaller signalordet "VARNING" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

/\ OBSERVERA

Arbets- eller driftsforfaranden 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.

OBSERVERA

Arbets- och driftforfaranden som maste foljas exakt for att undvika att produkten
skadas eller forstors.

» Sakerhetsanvisningen innehdller signalordet "SE UPP" utan en generell varningssymbol i
sin rubrik.
« [Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

I Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.

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 l&sa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-500142-EW506 5
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Sakerhetsbestammelser

Symbolfdrklaring

2.2  Symbolforklaring

Symbol

Beskrivning

Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.

Ratt

Fel

Aktivera

NN OOk

Aktivera inte

N

4

Tryck och hall intryckt

Y

Vrid

‘N

Koppla

@

Koppla fran aggregatet

0

@‘

Koppla pa aggregatet

ENTER |Atkomst av meny
NAVIGATION | Navigering i menyn
EXIT Lamna menyn
4s Tidsvisning (Exempel: vanta 4 s / aktivera)

S

Avbrott i menyvisningen (ytterligare installningsmajligheter méjliga)

Verktyg ej nddvandigt / anvand ej verktyg

-
i

Verktyg nédvandigt / anvand verktyg

099-500142-EW506
05.04.2016



ev\;h-) Sékerhetsbestammelser
Allmént

2.3  Allmant
A FARA

Elektrisk stot!
Svetsaggregat anvander héga spanningar som vid berdring kan leda till livsfarliga

elektriska stotar och forbranningar. Ocksa vid beréring med Iag spanning kan man bli
forskrackt och som foljd darav réka ut for en olycka.

 Vidror aldrig spanningsforande delar i eller pa aggregatet!

« Anslutnings- och férbindelseledningar maste vara utan skador!

» Det racker inte med att bara stinga av! Vanta 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!
« La&gg ifran dig svetsbrannaren och stavelektrodhdllaren pa ett isolerat underlag!

» Aggregatet far endast 6ppnas vid utdragen natkontakt av sakkunnig fackpersonal!

e Anvand uteslutande torra skyddsklader!

» Vanta 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

Elektromagnetiska falt!
& Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska falt alstras som kan stéra

funktionen hos elektroniska anldggningar som datorer, CNC-apparater,
telekommunikationsledningar, néat-, signalledningar och pacemakers.

« Folj underhallsanvisningarna - se kapitel 6!

* Rulla av svetsledningarna helt!

» Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

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

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!
Ignorering av sékerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!
* Las sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!
« Uppmana personer inom arbetsomradet att félja foreskrifternal

Dokumentets giltighet!

Detta dokument géller endast i kombination med den anvanda produktens

bruksanvisning!

» Lés och f6lj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet
sékerhetsanvisningarnal

Brandrisk!

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

och het slagg kan leda till flambildning.

Aven vagabonderande svetsstrom kan leda till flambildning!

+ Observera brandhardar inom arbetsomradet!

» Medfor inga lattantandliga foremal som t.ex. tandstickor eller cigarettandare.

+ Tillhandahall lampliga eldslackare pa arbetsplatsen!

« Avlagsna brannbara &mnen noggrant fran arbetsstycket fore svetsningen.

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

» Anslut svetsledningarna korrekt!

P> @

099-500142-EW506 7
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Sakerhetsbestammelser E\A;;n

Allmant

/\ VARNING

Risk for personskador genom stralning och hetta!
Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och 6gon.
Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor fororsakar férbranningar.
¢ Anvand svetsskarm resp. svetshjalm med tillrackligt skyddssteg (anvandningsberoende)!
« Anvand torra skyddsklader (t.ex. svetsskarm, handskar, etc.) enligt respektive lands
tillampliga féreskrifter!
» Skydda utomstaende personer genom skyddsférhangen och skyddsvaggar mot stralning

och blandningsrisk!

. Faror genom ej avsedd anvandning!
Vid ej avsedd anvandning kan faror for personer, djur och materiella varden utgéa ifran
aggregatet. For alla harav resulterande skador dvertas inget ansvar!
« Anvand aggregatet uteslutande for avsett andamal och genom utbildad, sakkunnig

personal!
» Aggregatet far ej forandras eller byggas om pa ej fackmassigt satt!

/\ OBSERVERA

f\ Bullerbelastning!
@ Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!
* Anvand lampligt horselskydd!
» Personer som befinner sig inom arbetsomradet maste anvanda lampligt horselskydd!

OBSERVERA

Foretagarens forpliktelser!
EE For drift av apparaten maste respektive nationella direktiv och lagar iakttas!

* Nationell tillamning av ramdirektivet (89/391/EWG), samt tillhdrande separata direktiv.

« Sarskilt direktivet (89/655/EWG), 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.

« Kontrollera anvandarens sékerhetsmedvetna arbete regelbundet!

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

Skador genom frammande komponenter!
Tillverkarens garanti upphor att gélla vid aggregatskador pga. frammande
komponenter!
« Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingér i vart leveransprogram!
» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar

svetsaggregatet ar avstangt.

Utbildad personal!
DE Idrifttagning uteslutande genom personer, som forfogar over tillrackliga kunskaper

gallande hantering av ljusbagssvetsaggregat!

8 099-500142-EW506
05.04.2016



E\I\;h') Sakerhetsbestammelser

Transport

2.4  Transport
/\ OBSERVERA
B\ Skador genom ej bortkopplade forsérjningsledningar!
@Y Vid transport kan ej bortkopplade forsérjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) férorsaka risker, som t.ex. att anslutna apparater valter och skadar personer!
» Koppla bort férsérjningsledningarna!
2.4.1 Leveransomfang
Produkterna kontrolleras och férpackas omsorgsfullt innan leveransen lamnar fabriken, trots detta kan
skador under transporten inte uteslutas.
Mottagningskontroll
» Kontrollera att leveransen &r komplett enligt féljesedeln!
Vid skador pa forpackningen
« Kontrollera om leveransen ar skadad (okular kontroll)!
Vid klagomal
Om leveransen har skadats under transporten:
< Kontakta genast den sista speditdren!
« Fdrvara forpackningen (for en eventuell kontroll genom speditdren eller for returnering).
Forpackning for returnering
Anvand om mojligt originalférpackningen och originalférpackningsmaterialet. Var god kontakta
leverant6ren vid fragor angaende forpackningen och transportsakringen.
2.4.2 Omgivningskrav
OBSERVERA
Skador p& aggregatet genom nedsmutsning!
Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada
aggregatet.
« Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!
« Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!
2.4.2.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
e -10°Ctill +40 °C
Relativ luftfuktighet:
e upp till 50 % vid 40 °C
e upp till 90 % vid 20 °C
2.4.2.2 Transport och forvaring
Férvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
o -25°Ctill +55°C
Relativ luftfuktighet
e upp till 90 % vid 20 °C
099-500142-EW506 o]
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Andamalsenlig anvandning ev\;hq
Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Andamalsenlig anvandning

Faror genom ej avsedd anvandning!
Vid ej avsedd anvandning kan faror for personer, djur och materiella varden utgd ifran

aggregatet. For alla harav resulterande skador ¢vertas inget ansvar!

« Anvand aggregatet uteslutande for avsett andamal och genom utbildad, sakkunnig
personal!

» Aggregatet far ej forandras eller byggas om pa ej fackmassigt satt!

Svetsbrannare for ljusbagssvetsmaskin for TIG-svetsning.
Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat

comfyTig 18-1 CW comfyTig 18-1 HW
tigSpeed drive 45 4} [ |
coldwire

tigSpeed drive 45 ] M
hotwire

M rekommenderas

B mojligt

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
c € Den betecknade apparaten motsvarar avseende sin konstruktion och sitt utférande EG-

direktiven och —normerna:

» EG-Lagspanningsdirektivet (2006/95/EG),

+ EG-EMC-direktivet (2004/108/EG),
| handelse av obefogade andringar, icke fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande aterkontroll
och / eller otillatna omkonstruktioner, som inte uttryckligen tillatits av tillverkaren, gérs denna forklaring
ogiltig.
Forklaringen om dverensstammelse bifogas apparaten i original.

Servicedokument (reservdelar)

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

Garantin upphor att galla vid obehériga ingrepp!
« Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterforsaljare.

10
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E\A;h') Apparatbeskrivning - snabboversikt

Oversikt aggregatvarianter

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1  Oversikt aggregatvarianter
Utférande Funktioner Brannartyp
Cw Cold Wire comfyTig 18-1
for kalltradsvetsning.
HW Hot Wire comfyTig 18-1
for hettradsvetsning.
4.1.1 TIG-kalltradssvetsning
comfyTig 18-1 CW
Kalltradssvetsning ar en variant av TIG-svetsningen med mekaniskt tillfort tillsatsmaterial. Vid denna
metod smaélts en kall svetstrad av stromlost i en volframelektrods ljusbage.
4.1.2 TIG-hettradssvetsning
comfyTig 18-1 HW
Anlaggningstekniken for TIG-hettradssvetsning bygger pa den for TIG-kalltradssvetsning.
Ett matningssystem matar det tradformiga tillsatsmaterialet som varms upp genom
motstdndsuppvarmning i den fria trddanden mellan kontaktréret och smaltbadets kontaktpunkt. Dess
sekundara stromkrets sluts dver trddens permanenta smaltbadskontakt. Tradférvarmningen kan regleras
inom ett brett omrade via den valda hettradsstrommen.
Genom férvarmningen av trdden reduceras den energimangd som extraheras fran smaltbadet for
avsmaltning av traden. Pa detta satt kan en avsevart hogre volym av tillsatsmaterial omséattas, vid hogre
svetshastighet och darmed aven en lagre strackenergi.
099-500142-EW506 11
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Apparatbeskrivning - snabboversikt
comfyTig 18-1 CW

4.2

comfyTig 18-1 CW

Pos.

Symbol

Bild. 4.1

Beskrivning

Avtryckare
BRT 1 — svetsstrém (start/stopp)

Tradstyrningsslang

Mantelmutter

Tradmatningsvinkel

Strémdysa (trddstyrning)

Gasdysa

Brannarhals 45°

Handtag

Ol |IN|jojOa|d|lwWDN

Avtryckare
BRT 2 — tradstyrning (start/stopp)

Kabelkontakt styrledning

11

Snabbkopplingsnippel, bla
Kylmedelstillforsel

12

Snabbkopplingsnippel, réd
Kylmedelsretur

13

Anslutningsnippel, skyddsgas
Snabbkoppling

14

Anslutning svetsstrom (TIG)
decentral, potential minus

15

Anslutningskontakt, tradstyrning

12
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E\A;h') Apparatbeskrivning - snabboversikt

comfyTig 18-1 HW

4.3 comfyTig 18-1 HW

Bild. 4.2

Pos. | Symbol |Beskrivning

1 Avtryckare
BRT 1 — svetsstrom (start/stopp)

Tradstyrningsslang

Stromledning for hettrad

Mantelmutter

Tradmatningsvinkel

Stromdysa (tradstyrning)

Gasdysa

Brannarhals 45°

Ol |IN|jojOa|d|lwWDN

Handtag

[N
o

Avtryckare
BRT 2 — tradstyrning (start/stopp)

11 Kabelkontakt styrledning

12 Snabbkopplingsnippel, bla
Kylmedelstillférsel

13 Snabbkopplingsnippel, réd
Kylmedelsretur

14 Anslutningsnippel, skyddsgas
Snabbkoppling

Anslutning svetsstrom (TIG)
decentral, potential minus

16 Anslutningskontakt, trddstyrning

15 —

17 Anslutningskontakt svetsstrom (hettrad)
Potential minus

099-500142-EW506 13
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Tradmatningsvinkel

4.4  Tradmatningsvinkel

Pos.

Symbol

Bild. 4.3

Beskrivning

Flexibel trddmatningsvinkel 15°—41°

Fast tradmatningsvinkel 30°/39°/42°

14
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Utrustningsrekommendation

4.5  Utrustningsrekommendation

_ 0 ) S o .
3 & S g5 S sal| o g
= S g = £ S5 S8 | £ g 5
L C £ < S € 59 > 2 £o € =
< [y 1S » © % o c £ 00 S D
s 5 o o5 o T T 0 2 S
XY oS o = -4 2 5 =
- [ IS
0,8 15x4,0 o . Dinse-
Laglegerat 1,0 CEuVC\:/r'\;r 15x4,0 Trad:t)i/:g;ngs- centralan V-not
1,2 2,0x4,0 P slutning
0,8 15x4,0 4
EWM PA- 30 Svetsbra
Medellegerat 1,0 CuCrzr 15x4,0 kombitradledare mm nnar- V-not
1,2 2,0x 4,0 hals
0,8 15x4,0 4
- . EWM PA- 30 Svetsbra
°© Hardfylinad 1,0 CuCrzr 1,5x4,0 kombitradledare mm nnar- V-not
o 1,2 2,0x4,0 hals
[ ..
£ 0,8 15x4,0
5 ) EWM PA- gp | Svetsbra
s HOglegerat 10 cucrzr | 2240 kombitradledare mm nnar- V-not
1,2 2,0x4,0 hals
0,8 15x4,0 3
N EWM PA- 30 Svetsbra
Aluminium 1,0 Alu E-Cu 1,5x4,0 kombitradledare mm nnar- U-not
1,2 2,0x 4,0 hals
0,8 15x4,0 3
. EWM PA- 30 Svetsbra
Kopparlegering 1,0 CuCrzr 1,5x4,0 kombitradledare mm nnar- V-not
1,2 2,0x4,0 hals
o 0,8 15x4,0 Dinse-
2 ) ) ) o -
£ Laglegerat 1,0 CEuVC\:Ir'\gr 1,5x4,0 Tradzt)i/:gllngs centralan | V-not/raffla
:g 1,2 2,0x4,0 P slutning
@ 0,8 15x4,0 4
= ) EWM PA- 3p | Svetsbra )
.CES Hoglegerat 1,0 CuCrzr 1,5x4,0 kombitradledare mm nnar- V-not/raffla
= 1,2 2,0x4,0 hals
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Utrustningsrekommendation

(IS

-

@ @

Pos.

Symbol

Bild. 4.4

Beskrivning

V-spar

U-spar

Ré&fflad V-not

Tradspiral

Tradinloppsmunstycke

Utrustningssida —Dinse-centralanslutning

Forbindningshylsa

Kombikarna

Ol |N|o|jO|b|[wWw[N|[F

Utrustningssida — brannarhals

Ombyggnad till tradspiral sker pa anslutningssidan. Kombitradledaren monteras daremot pa

brannarsidan.

16
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Uppbyggnad och funktion

Allmant

5 Uppbyggnad och funktion
5.1 Allmant

.

>

P P

P>

>

/\ VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spéanning!

Berdring av stromforande delar, t.ex. svetsstromuttag, kan vara livsfarlig!

lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!

 Idrifttagning uteslutande genom personer, som forfogar over tillréckliga kunskaper géllande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!

» Forbindelse- eller svetsledningar (som t.ex.: elektrodhallare, svetsbrannare, styrning av

arbetsstycket, granssnitt) skall endast anslutas vid frAnkopplat aggregat!

/\ OBSERVERA

Isolation av ljusb&gssvetsare mot svetsspanning!

Inta alla aktiva delar av svetsstromkretsen kan isoleras mot direkt beréring. Har maste

svetsaren motverka riskerna genom sakerhetsmedvetet handlande. Aven vid beréring

med lag spanning kan man bli forskrackt och som féljd darav réka ut for en olycka.

« Baér torr, oskadad skyddsutrustning (skor med gummisula/svetsskyddshandskar av lader,
utan nitar eller klamrar)!

« Undvik direkt berdring av oisolerade anslutningskontakter eller stickkontakter!!

» Placera alltid svetsbrannaren resp. elektrodhéllaren pa isolerat underlag!

Risk for brannskador vid svetsstromsanslutningen!

Genom ej forreglade svetsstrémsanslutningar kan anslutningar och ledningar bli heta

och leda till brannskador vid beréring!

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

Risk for personskador pga. rérliga komponenter!

Tradmatarenheterna &r utrustade med rorliga delar som kan gripa tag i hander, har,

kladesplagg eller verktyg och pé detta satt skada personer!

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

» Hall holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!

Risk for personskador pga. okontrollerat uttradande svetstrad!

Svetstraden kan matas med hog hastighet och trada ut okontrollerat vid felaktig eller
ofullstandig trddstyrning och harigenom skada personer!

« Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fore anslutning till natet!
« Lossa trddmatningsdriftens mottrycksrullar vid ej monterad svetsbrannare!

» Kontrollera tradstyrningen regelbundet!

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

Fara genom elektrisk strém!

Om man vaxlar 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
elektrodhallare isolerade!

099-500142-EW506 17
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Uppbyggnad och funktion ev\;;n

Allmant

OBSERVERA

Skador genom felaktig anslutning!
Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och stromkallan skadas!
« Tilloehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

« Utforliga beskrivningar framgar av motsvarande tillbehdrskomponents bruksanvisning!
« Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av stromkallan.

Hantering av dammskyddslock!
Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och sdlunda aggregatet mot

nedsmutsning och skador.

» Om ingen tillbehdrskomponent &r ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara
pasatt.

» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket ersattas!

I laktta dokumentationen for 6vriga systemkomponenter vid anslutningen!

18 099-500142-EW506
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Kylning av svetsbrannaren

5.2 Kylning av svetsbrénnaren
OBSERVERA
Kylmedelsblandningar!
Blandningar med andra vétskor eller anvandning av olampliga kylmedel leder till
materiella skador och forlust av tillverkarens garanti!
« Anvand endast i denna anvisning beskrivna kylmedel (Oversikt kylmedel).
« Blanda gj olika kylmedel.
 Vid byte av kylmedel méste all vatska bytas ut.
Otillrackligt frostskydd i svetsbrannarens kylvatska!
Beroende pd omgivningsvillkoren anvands olika vatskor for kylning av svetsbrannaren
- se kapitel 5.2.1.
Kylvatska med frostskydd (KF 37E eller KF 23E) maste kontrolleras regelbundet med
avseende pa tillrackligt frostskydd for att undvika skador pa aggregatet eller
tillbehérskomponenterna.
» Kylvatskan maste kontrolleras med frostskyddsprovaren TYP 1 med avseende pa
tillrackligt frostskydd.
« Byt vid behov ut kylvatska med otillrackligt frostskydd!
I  Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av motsvarande sakerhetsdatablad (tyskt avfallskodnummer: 70104)!
Far inte blandas med hushallsavfall!
Far inte komma ut i avioppssystemet!
Rekommenderat rengdringsmedel: Vatten, eventuellt med en tillsats av rengéringsmedel.
5.2.1 Oversikt éver kylmedel
Foljande kylmedel kan anvandas :
Kylmedel Temperaturomrade
KF 23E (standard) -10 °C till +40 °C
KF 37E -20 °C till +10 °C
5.2.2 Maximal slangpaketlangd
Pump 3,5bar |[Pump 4,5 bar
Aggregat med eller utan separat tradmatarenhet 30m 60 m
Kompakta? agg_regat med extra mellandrivning 20m 30m
(Exempel: miniDrive)
Aggregat med separat tradmatarenhet och extra
. A 20m 60 m
mellandrivning (Exempel: miniDrive)
Uppgifterna galler principiellt for hela slangpaketlangden, inklusive svetsbrannare. Pumpeffekten framgar
av typskylten (Parameter: Pmax).
Pump 3,5 bar Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pump 4,5 bar Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)
099-500142-EW506 19
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Anslutning svetsbrénnare

5.3 Anslutning svetsbréannare

OBSERVERA

. Skador p& aggregatet pga. felaktigt anslutna kylmedelsledningar!
Vid felaktigt anslutna kylmedelsledningar eller anvandning av en gaskyld svetsbrannare
avbryts kylmedelscirkulationen och skador pa aggregatet kan upptrada.
e Anslut alla kylmedelsledningar korrekt!
* Rulla ut slangpaket och brannarslangpaket helt!
« Beakta maximal slangpaketlangd - se kapitel 5.2.2.

Vid anvandning av en gaskyld svetsbrannare ska kylmedelscirkulationen framstéllas med hjalp
av en slangbrygga .

oo

<

©
oo

Ya/a/aalalaaaalals
UUOUUU

Bild. 5.1

Pos. | Symbol [Beskrivning

1 Svetsbréannare
Beakta ytterligare systemdokumentation!

Svetsbrannarslangpaket

Anslutning tradelektrod
Tradtillforsel svetsbrannare

Snabbkoppling (réd)
kylmedelsretur

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel

Anslutningsuttag (12-poligt)
Styrledning svetsbrannare

Anslutningsuttag (TIG-hettrad)
Hettrddsstrom, potential minus

Snabbkoppling
Skyddsgas

1153 1|NP|d

Anslutningsuttag (TIG)
Svetsstrém, potential minus

20 099-500142-EW506
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Anslutning svetsbrénnare

L&agg ut brannarens slangpaket strackt.

For in svetsbrannarens trddmatarkontakt i anslutningen for tradelektroden och las genom att vrida at
hoger.

Stick pa kabelkontakten svetsstrom (TIG) pd anslutningsuttaget (TIG) och las genom att vrida at
hoger.

Stick in snabbkopplingsnippeln skyddsgas i snabbkopplingen skyddsgas och lat den haka in.

Stick in svetsbrannarens styrledning i anslutningsuttaget (12-poligt) och fixera den med
mantelmuttern.

| forekommande fall:

Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, rod (kylmedelretur) och
tillforsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

Stick pa kabelkontakten hettrddsstrom pa anslutningsuttaget (TIG-hettrad) och I&s genom att vrida at
hoger.

5.3.1 Anslutningsbelaggning styrledning
12
A [nc
B NC
-C |[Nc
D NC
—E |NC_
_F_[erm St r.%2
IEIG BRT2
- H ov
EC L
K |[Nc
L [N
M NC
L |
Bild. 5.2
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Omriggning av svetsbrannaren

5.4

54.1

Omriggning av svetsbrannaren

Pos. | Symbol

Bild. 5.3

Beskrivning

Insexskruv

Tillsatstradmatning

Sexkantsmutter

Hallarplatta

Gangbultar, M4 x 10 SW7 L26 MM, - L36 MM, - L41 MM

Plastisolering

Spannhylsal

Wolframelektrod

| |IN|OO|jOa|d|W[IN|F

Gasdiffusor

[EEY
o

Gasdysa

Lossa gasmunstycket och gasdiffusorn.
Dra ut spannhylsan och volframelektroden.

Lossa insexskruvarna till tillsatstradmatningen och dra bort den fran gangbulten.

Ombyggnad till flaskhals- eller standardutforande
Satt pa hallaren for gasmunstyckena pa brannarstommen med den plana sidan vand bort fran
brannarstommen.

Satt in plastisoleringen med den sneda sidan i hallaren.
For in volframelektroden i spannhylsan.

For in spannhylsan i gasdiffusorn.

For in gasdiffusorn i brannarstommen och dra &t for hand.
Satt pd gasmunstycket pa gasdiffusorn och dra &t for hand.
Skruva in gangbult i hallaren och kontra med muttern.

Stick pa tillsatstradmatningen pa gangbulten och fixera med insexskruvarna.

22
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Konfektionering av tradstyrningen

5.5 Konfektionering av tradstyrningen
Motsvarande tradelektrodens diameter och typ maste antingen en tradstyrspiral eller
tradstyrningskarna med passande innerdiameter sattas in i svetsbrannaren!
Rekommendation:
« Anvand tradstyrspiral stal for svetsning med harda, olegerade tradelektroder (stal).
« Anvand tradstyrspiral krom/nickel for svetsning med harda, hoglegerade tradelektroder (CrNi).
« Anvand en tradstyrningskarna for svetsning eller 16dning med mjuka tradelektroder, hoglegerade
tradelektroder eller aluminiummaterial.
uuumummuunmuumumm11111111111111111111111111111111@uumummmumumm111111111111111111111111‘u:mmumn
(- === h)
1 1
\\ ,,:E[l]:l:[u:l:n'
® - .
1
| Ko - ©
:
1
1
\
NN
uiiiitih (& [
Bild. 5.4
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Tradspiral
2 Utrustningssida —Dinse-centralanslutning
3 Kombikéarna
4 Utrustningssida — brannarhals
1> Lagg alltid ut slangpaketet rakt for byte av tradstyrningen.
= Ombyggnad till tradspiral sker pa anslutningssidan. Kombitradledaren monteras daremot pa
brannarsidan.
099-500142-EW506 23
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Konfektionering av tradstyrningen

5.5.1 Tradmatningsspiral
i Den visade svetsbrannaren &r endast ett exempel. Beroende pd utférande kan brannarna avvika.

Pos. | Symbol |Beskrivning

Mantelmutter

Foérbindningshylsa

Svetstrad

Spanntang

Isoleringsslang

Tradspiral

Tradinloppsror

Ny tradinmatningsspiral

Ol |N|o|jO|bd|[wWw[N|F

Tradinloppsmunstycke

:

Bild. 5.5

« Klipp av spetsen pa svetstraden.

« Lossa mantelmuttern fran forbindningshylsan.

« Dra ut tradspiralen.

« Dra ut svetstraden helt ur brannarslangpaketet.

24 099-500142-EW506
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Konfektionering av tradstyrningen

Bild. 5.6

« Dra bort mantelmuttern, spanntadngen och isoleringsslangen fran tradinmatningsspiralen.

o

Bild. 5.7

 Skilj svetsbrannaranslutningen fran tradmatningen.
« Skruva loss mantelmuttern fran tradstyrningsroret.
« LAagg ut brannarens slangpaket strackt.

« Dra ut tradspiralen.

099-500142-EW506 25
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Konfektionering av tradstyrningen

Bild. 5.8

» Fasa av ny tradinmatningsspiral till 30° pa en sida.

« Skruva eventuellt pa en passande tradinforingsnippel p& den inte avfasade sidan av den nya
tradinforingsspiralen.

« Blas ur den nya trddinmatningsspiralen med skyddsgas eller vatten- och oljefri tryckluft.

» Forin den nya tradinmatningsspiralen med den avfasade sidan i tradinloppsroret och skjut igenom helt
med ett latt tryck.

* Dra fast mantelmuttern fér hand.

o

—

Bild. 5.9

» Klipp av den nya tradinmatningsspiralen s3, att det blir kvar en minsta langd pa 250 mm.

 Stick pa isoleringsslang pa den nya tradinmatningsspiralen.

« Stick pa mantelmuttern pa den nya tradinmatningsspiralen.

» Skruva pa spanntangen sa mycket pa den nya tradinmatningsspiralen, att den sticker ut 7 mm framat.

26 099-500142-EW506
05.04.2016



ev\;hq Uppbyggnad och funktion
Konfektionering av tradstyrningen

Bild. 5.10

« Fasa av svetstraden till 30° innan du trar in den i den nya tradinmatningsspiralen.
« Anslut svetsbrannaranslutningen till trAdmatningen. (se kapitel "Anslutning svetsbrannare").
- se kapitel 5.3

« For in svetstrdden med trddmatningen sa langt in i den nya tradinmatningsspiralen, att den sticker ut
40 mm vid anden av traddinmatningsspiralen.

o

k-~ 30 mm - - ¥ |
I | I
| | |
| |

|

|

|

|

y«—40mm——#« 7 mm-¥ e 220mm ————---- »
| I |
| |
| | } |
I ! |
| | B |
| ! ! | f=‘
B YUY Lom//1 l J 1
®L
& @
Bild. 5.11
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Konfektionering av tradstyrningen

T

Bild. 5.12

« Satt in den nya tradinmatningsspiralen till anslag i forbindelsehylsan.
» Dra fast mantelmuttern for hand.
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Konfektionering av tradstyrningen

5.5.2 Tradledare

1> Den visade svetsbrannaren ar endast ett exempel. Beroende pa utférande kan brannarna avvika.

Pos. | Symbol |Beskrivning
Mantelmutter

Forbindningshylsa

Svetstrad

Spanntang

Isoleringsslang

Kombikéarna

Tradinloppsror

Ny kombikéarna

Ol |N|o|jO|bd|[wWw[N|F

Tradinloppsmunstycke

.

Bild. 5.13

 Skilj svetsbrannaranslutningen fran tradmatningen.
« Klipp av spetsen pa svetstraden.

« Lossa mantelmuttern fran forbindningshylsan.

« Dra ut kombikarnan ur férbindelsehylsan.

« Dra ut svetstrdden helt ur brannarslangpaketet.
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Konfektionering av tradstyrningen

.

<4

Bild. 5.14

» Skruva loss mantelmuttern fran tradstyrningsroret.

« Ta bort befintlig tradinforingsnippel.

o

/V//I = 9{//////////////{ k///////////ﬁl )

Bild. 5.15

« Dra bort mantelmuttern, spanntdngen och isoleringsslangen fran kombikarnan.
« LAagg ut brannarens slangpaket strackt.
« Dra helt ur kombikarnan ur svetsbréannarslangpaketet.
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Konfektionering av tradstyrningen

o 3 ] .
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Bild. 5.16

» Spetsa till ny kombikarna med en spetsare for tradstyrningskarnor.

» Klipp av kombikarnan till en langd pa minst 250 mm.

« Blas ur den nya kombikarnan med skyddsgas eller vatten- och oljefri tryckluft.

« Skjut igenom ny kombikarna genom svetsbrannaren och svetsbrannarslangpaketet fram till anslag.
» Stick pa isoleringsslang och mantelmutter pa den nya kombikarnan.

« Skruva pa spanntangen s& mycket pa den nya kombikarnan, att den sticker ut 7 mm framat.

e

Bild. 5.17

« Klipp av den nya kombikarnan med en slangavklippare till en langd pa 15 mm.
» Skruva pa tradinféringsnippeln for hand pa den nya kombikarnan.
» Stick pa mantelmuttern pa tradinféringsnippeln och skruva pa den pa tradinmatningsroret for hand.
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Konfektionering av tradstyrningen

o

O
r @u\

Bild. 5.18

« Fasa av svetstraden till 30° innan ni trar in den i den nya kombikarnan.

« Anslut svetsbrannaranslutningen till trAdmatningen. (se kapitel "Anslutning svetsbrannare").

- se kapitel 5.3

« For in svetstrdden med trddmatningen sa langt in i den nya kombikarnan, att den sticker ut vid
svetsbrannaren.

7

M --30 mm ***l‘
l |
| |

|

y«—40mm77ﬂ‘+ 7 mm-¥ -
| I |
| |
| |
[ |
| |
| |
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Bild. 5.19
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Konfektionering av tradstyrningen

Bild. 5.20

« Sétt in den nya kombikarnan till anslag i férbindelsehylsan.
» Dra fast mantelmuttern for hand.
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Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk ljusbagssmaltsvetsning

e\n;in

5.6

5.6.1

Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk

ljusbagssmaltsvetsning

Svetsmaskinen méste konfigureras fore forsta idrifttagningen for mekanisk ljusbagssmaltsvetsning (kall-
eller hettrddssvetsning). Dessa grundinstaliningar gors direkt p& maskinens styrning.

1. Metod kalltrad eller hettrad (Hotwire = on/off)
2. Aktivering matnings-/reverseringsrérelse (Freq = on/off)
Dessutom kan tradreverseringen anpassas vid behov.

Funktionsforlopp / driftssatt

Med avtryckaren 1 (BRT 1) kopplas svetsstrommen till resp. fran.

Med avtryckaren 2 (BRT 2) kopplas trddmatningen till resp. fran.

Dessutom kan man genom tryckning pa avtryckare 2 (BRT 2) tra in traden resp. genom en kort
Tryckning och sen anslutande tryckning, tra ut traden.

Manoévreringen kan véljas mellan fyra driftssétt (se foljande funktionsférlopp).

BRT 1

Bild. 5.21

5.6.1.1 Teckenférklaring

Symbol |Betydelse

Tryck pa avtryckaren

Slapp avtryckaren

Snabbtryck pa avtryckaren (tryck in den snabbt och slapp den)

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt

Jo 18 o

H 2-takt manuellt

HAH | 4-takt manuellt

-8— ﬁmmatic 2-takt automatik
'8 {':'-Ej-maﬁc 4-takt automatik
t Tid
Pstart | Startprogram
Pa Huvudprogram
Ps Reducerat huvudprogram
Penp Slutprogram

8

Tradmatning

34
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Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk ljusbagssmaltsvetsning

5.6.1.2 2-takts manuell
I Svetsmaskinen maste vara installd pa ett 4-takts driftsatt.
I W L] W
_8_ A i i
| | t
I A _/ : : !
=A» 77777777777777 A 777777777777777777777777777777 A 777777777 * 777777777 BRT 1
Bild. 5.22
1:a takten (strém)
e Tryck in avtryckare 1 (BRT 1), gasforstromningstiden I6per.
» HF-tandimpulser hoppar dver till arbetsstycket fran volframelektroden och ljusb&gen tands.
e Svetsstrom flyter.
2:a takten (strém)
e Slapp BRT 1.
e Svetsstrdommen oOkar till huvudstrémmen AMP med den installda up-slope-tiden.
1:a takten (trad)
e Tryck in avtryckare 2 (BRT 2).
Tradelektroden matas.
2:a takten (trad)
e Slapp BRT 2.
Tradelektrodmatningen upphdr, tradelektroden dras tillbaka med det installda tradreverseringsvardet.
3:e takten (strém)
e Tryckin BRT 1.
¢ Huvudstrdmmen sjunker med den instéllda downslope-tiden.
4:e takten (strom)
» Slapp BRT 1, ljusbagen slocknar.
» Skyddsgas strommar med installd gasefterstréomningstid.
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Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk ljusbagssmaltsvetsning

5.6.1.3 4-takts manuell

!—1& ——————————————— !2&, ———————————————————————————— BRT 2

'8'“ i i
U
| | t
I A / - .
b é)q 4'5 Egpslopij i?i)wnsloE?; Ek é’a Aj > t

Bild. 5.23

Detta driftsatt skiljer sig fran 2-takts-driften genom féljande egenskaper:
« Tradmatningen inleds genom trycka péa och slappa BRT 2.
« Genom snabbtryckning kan man véaxla till den reducerade tradmatningen.
« Genom att &n en gang trycka pa och slappa BRT 2 avslutas ater tradmatningen (den standiga
intryckningen av avtryckaren bortfaller, sarskilt praktiskt vid langa svetsfogar).
Avsluta svetsningen:
« Hall BRT 1 intryckt langre &n den instéllda snabbtryckningstiden.
i Latt tryckning pé avtryckaren for att &stadkomma en funktionsandring.
Den installda tryckningstiden bestdmmer snabbtryckfunktionens funktionssatt.
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Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk ljusbagssmaltsvetsning

5.6.1.4 2-takts automatisk

I  Svetsstrommen maste stallas in pa ett 2-takts driftsatt pa svetsmaskinen.
_8_ A
st _ L
1
1
1
1 »
t
11 _/-
X 521 | i Upslope i éDownsIopeé | ﬁ(?q | " t
'=A ——————————————————————————————————————————————————— A 777777777777777777777777 BRT 1
Bild. 5.24
1:a takten (strém)
« Tryck in avtryckare 1 (BRT 1) och hall den intryckt.
« Gasforstromningstiden gar.
« HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.
« Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det installda vardet pa startstrommen lgg.
e HF stangs av.
e Svetsstrommen Okar till huvudstrémmen AMP med den installda up-slope-tiden.
» Tradelektroden matas nar fordrojningstiden (t-start) gatt ut.
2:a takten (strom)
e Slapp BRT 1.
« Tradelektrodmatningen upphor, tradelektroden dras tillbaka med det instéllda tradreverseringsvardet.
» Huvudstrommen sjunker med den instéllda downslope-tiden, ljusbagen slocknar
« Skyddsgas strommar med instélld gasefterstromningstid.
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Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk ljusbagssmaltsvetsning

5.6.1.5 4-takts automatisk
I Svetsmaskinen maste vara installd pa ett 4-takts driftsatt.

_8_“

==
v

n
T y T »
I

Upslope

O 1 i Upslope |
A _

-— —

iDownslope! |

1

1 1
1

Bild. 5.25

1:a takten (strém)

« Tryck in avtryckare 1 (BRT 1), gasforstromningstiden gar.

« HF-tandimpulser hoppar éver till arbetsstycket fran volframelektroden och ljusb&gen tands.
e Svetsstrom flyter.

2:a takten (strém)

Slapp BRT 1.

e Svetsstrommen stiger till huvudstrommen AMP med den instéllda up-slope-tiden.
1:atakten (trad)

« Tradelektroden matas nar fordrojningstiden (t-start) gatt ut.

3:e takten (strom)

e Tryckin BRT 1.

e Huvudstrommen sjunker med den instéllda downslope-tiden.

2:atakten (trad)

« Tradelektrodmatningen upphor, trddelektroden dras tilloaka med det installda tradreverseringsvardet.
4:e takten (strom)

» Slapp BRT 1, ljusbagen slocknar.

e Skyddsgas strommar med instélld gasefterstromningstid.

» Genom snabbtryckning kan man véxla till den reducerade trddmatningen.

« Genom att &n en gang trycka pa och slappa BRT 1 avslutas ater trddmatningen (den standiga
intryckningen av avtryckaren bortfaller, sarskilt praktiskt vid langa svetsfogar).

L]

Avsluta svetsningen:
« Hall BRT 1 intryckt langre &n den instéllda snabbtryckningstiden.
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Uppbyggnad och funktion

Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk ljusbagssmaltsvetsning

5.6.1.6 TIG-héaftning

IS5y

Svetsstrommen maste stallas in pa ett 2-takts driftsatt pa svetsmaskinen.

-8- 1 t-start_

v

Bild. 5.26

Forlopp:

e Tryck in avtryckare 1 (BRT 1) och hall den intryckt.

« Gasforstromningstiden gar.

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

« Svetsstrommen flyter och okar direkt upp till det installda vardet pa startstrommen |
e HF stangs av.

» Svetsstrommen Okar till huvudstrémmen AMP med den installda up-slope-tiden.

« Tradelektroden matas nar fordrojningstiden (t-start) gétt ut.

e Slapp BRT 1.

» Tradelektrodmatningen upphor, trddelektroden dras tillbaka med det installda tradreve
« Huvudstrommen sjunker med den installda downslope-tiden, ljusbagen slocknar

« Skyddsgas strommar med instélld gasefterstromningstid.

rseringsvardet.
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Uppbyggnad och funktion

Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk ljusbagssmaltsvetsning

e\n;in

5.6.1.7 superPuls

i De bada funktionerna superPuls och den éverlagrade framéat-/reverseringsrérelsen av traden kan
inte anvandas samtidigt.
EWM:s superPuls-funktion méjliggor ett automatiskt byte mellan tva arbetspunkter i en process.

ENTER EXIT

Bild. 5.27
Indikering Instéllning/Val
- - Inkoppling
LIV 1] |inkoppling av aggregatfunktion
I_ s (11| |ValavsuperPuls
nn Till- resp. frAnkoppla funktionen
_CC Frankoppling
UL Frankoppling av aggregatfunktion
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Underhallsarbeten, intervall

6 Underhall, skotsel och avfallshantering
/\ OBSERVERA

Elektrisk strom!
Nedan beskrivna arbeten maste generellt utforas vid frankopplad stromkalla!

6.1 Underhéallsarbeten, intervall

6.1.1 Dagliga underhallsarbeten
» Blas igenom tradstyrningen i riktning mot centralanslutningen med oljefri och kondensatfri tryckluft
eller med skyddsgas.
« Kontrollera att kylmedelsanslutningarna &r tata.
» Kontrollera att svetsbrannarnas och ev. stromkallans kylning fungerar korrekt.
« Kontrollera kylmedelsnivan.
< Kontrollera brannare, slangpaket och strémanslutningar avseende yttre skador och byt ut eller
ombesorj ev. reparation genom fackpersonal!
« Kontrollera forslitningsdelarna i brannaren.
6.1.2 Underhallsarbeten varje manad

« Kontrollera kylmedelsbehallaren avseende slamavlagringar resp. kylmedlet avseende grumlighet.
Rengor kylmedelsbehallaren och byt ut kylmedlet vid fororeningar.

» Spola svetsbrannaren flera ganger omvaxlande over kylmedelstillforseln och - returen med farskt
kylmedel om kylmedlet ar férorenat.

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

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

« Kontrollera tradstyrningen.

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

6.2 Underhallsarbeten

OBSERVERA

Elektrisk stréom!
Reparationer pa stromférande apparater far endast genomféras av auktoriserad

personal!

« Tainte av svetsbrannaren fran slangpaketet!

e Spann aldrig upp brannarstommen i ett skruvstycke eller dylikt, svetsbrannaren kan ta
irreparabel skada!

« Om en skada pa svetsbrannaren eller slangpaketet uppstar som inte kan avhjalpas inom
underhallsarbetenas ram, maste hela svetsbrannaren skickas in till tillverkaren for
reparation.
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Avfallshantering av aggregatet

6.3 Avfallshantering av aggregatet
I=5>  Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rdédmnen som bor tillféras atervinningen samt

elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.

« Avfallshantera ej 6ver hushéllssopornal -

« laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

6.3.1 Tillverkarforklaring till slutanvandaren

» Begagnade elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (det europeiska
parlamentets och radets direktiv 2002/96/EG av den 2003-01-07) inte langre avfallshanteras Gver
osorterade hushallssopor. De maste avfallshanteras separat. Symbolen med en soptunna pa hjul
hénvisar till n6dvandigheten av separat uppsamling.

Detta aggregat ska lamnas in till harfor avsedda system for separat uppsamling och avfallshantering
resp. atervinning.

» | Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektrsika och elektroniska apparater (ElektroG) av den 2005-03-16) en gammal apparat tillféras en
fran de osorterade hushallssoporna atskiljd uppsamling. De offentliga
avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna) har inréttat motsvarande uppsamlingsstéllen, dar
gamla apparater ur privata hushall mottages utan kostnad.

 Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater erhdlles hos vederborande stads-
resp, kommunférvaltning.

» EWM deltar i ett godkéant avfallshanterings- och atervinningssystem och ar registrerat i registret for
gamla elektriska apparater (EAR) under nummer WEEE DE 57686922.

« Dessutom ar aterlamning i hela Europa dven mojlig hos vederbérande EWM-aterforsaljare.

6.4 Attt folja RoHS-kraven

Vi, EWM AG Miindersbach, bekréaftar harmed till er, att alla produkter levererade fran oss, som betraffar

RoHS-riktlinjen, motsvarar kraven i RoHS (Riktlinje 2011/65/EU).
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Checklista for atgardande av fel

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

7.1  Checklista for atgardande av fel

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

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
4 Fel/Orsak
% Atgard

Svetsbrannaren 6verhettad
~ Otillréacklig kylmedelsflode
%«  Kontrollera kylmedelsnivan och fyll p& kylmedel om det behévs
% Atgarda knéckar i ledningssystemet (slangpaket)
X Rulla ut slangpaket och brannarslangpaket helt
X Beakta maximal slangpaketldngd (se kapitel "Svetsbrannarkylning")
- se kapitel 5.2
~ LOsa svetsstromsanslutningar
® Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
~® Skruva fast kontaktroret ordentligt
~ Overbelastning
X Kontrollera och korrigera svetsstromsinstaliningen
~® Anvand svetsbrannare med hogre effekt

Funktionsstdérning hos svetsbrannarens mandverdon
» Anslutningsproblem

% Uppratta styrledningsfoérbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.

Tradmatningsproblem
» Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
%  Anpassa stromdysan (kalltrad/hettrad) till traddiametern, blas ur och byt ut vid behov
% Anpassa tradstyrningen till det anvanda materialet, blas ur och byt vid behov
&«  Oka radien for tradinféringskarna resp. tradinforingsspiral
~ Knéckta slangpaket
% Lagg ut brannarens slangpaket strackt
» Ofdrenliga parameterinstallningar
% Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
» Tradinforingsnippel 16s
X Dra fast tradinféringsnippel
» Tradinforingsnippel avriven eller forsliten
%« Byt ut tradinféringsnippel
» Forbindelsehylsa till kombikéarna avsliten
X Byt ut forbindelsehylsan eller fast den igen
~ Instéllining spolbroms
X Kontrollera resp. korrigera installningarna
# Instalining tryckenheter
X Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
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Checklista for atgardande av fel

Ojamn ljusbage
~ Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
* Anpassa stromdysan till trdddiametern och -materialet och byt ut vid behov
X Anpassa tradstyrningen till det anvanda materialet, blas ur och byt vid behov
~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. beréring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
X Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den
# Ljusbage mellan gasdysan och arbetsstycket (metallangor pa gasdysan)
% Byt ut gasdysan
~ Of6renliga parameterinstaliningar
X Kontrollera resp. korrigera installningarna

Porbildning
~ Otillréckligt eller avsaknad av gasskydd
X Kontrollera skyddsgasinstallningen, byt ut skyddsgasflaskan vid behov
~® Skarma av svetsplatsen med skyddsvaggar (luftdraget paverkar svetsresultatet)
X Anvand gaslins vid aluminiumanvandningar och hoglegerade 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

44
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Avluftning av kylmedelskretsen

E\I\;h‘) Avhjalp av stérningar

7.2  Avluftning av kylmedelskretsen

I Anvand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sa djupt som majligt i
kylmedelssystemet (néra kylmedelstanken) fér avluftning av kylsystemet!

1 )

blau / blue
J
2
J
3 \

5) KLICK
CLICK

=] <= 7 b
} L=

\ \
Bild. 7.1
g GOr sahar for att avlufta svetsbrannaren:
. Anslut svetsbrannaren till kylsystemet
. Koppla till svetsaggregatet
. Tryck snabbt pa avtryckaren

Avluftningen av svetsbrannaren startar och ar igang ca 5-6 minuter.
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comfyTig 18-1 CW/HW
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8 Tekniska data
=  Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och forslitningsdelar!

8.1 comfyTig 18-1 CW/HW
Typ CW (kalltrad) | HW (hettrad)
Elektrodens polning vid DC | regel negativ
Styrningssatt Handstyrd
Spanningstyp Likspanning DC eller vaxelspanning AC
Intermittens (DC) 300 A/100 %
Intermittens (AC) 210 A/100 %
Spéanningsanpassning 113 V troskelvarde
Max ljusbagstéandnings- och 12 kV
spanningsanpassning
Kopplingsspanning tryckknapp 0,02-42V
Kopplingsstrom tryckknapp 0,01-100 mA
Kopplingseffekt tryckknapp Max 1 W (ohmsk belastning)
Erforderlig kyleffekt min 800 W
Max tillférseltemperatur 50 °C
Svetsbrannaringangstryck kylvatska 2,5-3,5 bar (min.—max.)
Elektroddiameter 0,5-4,0 mm (vanliga T1G-elektroder)
Genomstromningsmangd (min) 1,2 I/min
Gasflode 10-20 I/min
Slangpaketslangd 3m/4m
Anslutningssatt decentral
Omgivningstemperatur* -10 °C till +40 °C
Skyddsgas Skyddsgas DIN EN 439
Maskinanslutningarnas kapslingsklass (EN IP3X
60529)
Tillverkad enligt standard IEC 60974-7

=" *Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens

kylmedelstemperaturomrade!
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Forslitningsdelar
comfyTig 18-1 CW/HW

9
9.1

Forslitningsdelar
comfyTig 18-1 CW/HW

Pos.

komponenter!

OBSERVERA

Skador genom frammande komponenter!
Tillverkarens garanti upphor att géalla vid aggregatskador pga. frammande

« Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!
« Tilloehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

Bestallningsnummer

Bild. 9.1

Typ

Bené&mning

13

094-001195-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 11x47mm

Gasmunstycke for gaslins

1.3

094-001196-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 12.5x47mm

Gasmunstycke for gaslins

13

094-001320-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 6.5x42mm

Gasmunstycke for gaslins

1.3

094-001321-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 8x42mm

Gasmunstycke for gaslins

13

094-001322-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 9.5x42mm

Gasmunstycke for gaslins

13

094-001323-00000

GNDIF TIG 17/18/26/18SC 16x42mm

Gasmunstycke for gaslins

GNDIF TIG 17/18/26/18SC

Gasmunstycke for gaslins

1.4 |094-011135-00000 5. 0x76.0Mmm

14 1094-011136-00000 GNDIF TIG 17/18/26/18SC Gasmunstycke for gaslins
9.5x76.0mm

1.4 |094-012694-00000 (le (I)DXI 7F 6T$§;7/18/26/188C Gasmunstycke for gaslins

2 |094-013071-00000 |CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Kontaktrér

2 |094-013072-00000 |CT M6 CuCrZr, D=1,0 mm, L=28 mm |Kontaktror

2 |094-013122-00000 |CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Kontaktrér

2 |094-014317-00000 |CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Kontaktror

2.2 |094-001362-00000 |COLB DIF 18SC D=3.2MM Holje for spannhylsa med gaslins

2.2 |094-001363-00000 |COLB DIF 18SC D=4.0MM Holje for spannhylsa med gaslins

2.2 |094-012698-00000 |COLB DIF 18SC D=1.6MM Holje for spannhylsa med gaslins

2.2 094-012699-00000 |COLB DIF 18SC D=2.4MM Holje for spannhylsa med gaslins

2.5 |094-016758-00000 |CT M5X19 mm CuCrZr D=1,0 mm Kontaktror

2.5 1094-016775-00000 |CT M5X19 mm CuCrZr D=0,8 mm Kontaktrér
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Pos.Bestallningsnummer({Typ Benamning

2.5 |094-016776-00000 |CT M5X19 mm CuCrZr D=1,2 mm Kontaktror

3.1 |[094-001194-00000 |INS TIG 17/18/26 XL Adapter

5.4 |094-017284-00000 |COL 17/18/26 D1.6MM L=29.5MM Spannhylsa

5.4 |094-017285-00000 |COL 17/18/26 D2.4MM L=29.5MM Spannhylsa

5.4 |094-019288-00000 |COL 17/18/26 D3,2 L=29,5MM Spéannhylsa

5.6 |094-021094-00001 |SCOL comfyTig Stall for holje for spannhylsa
6.7 |092-018693-00003 |D=2,0x 4,0 mm, 3,5 m, St Tradspiral, stal

6.7 |092-018693-00004 |D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, St Tradspiral, stal

6.7 1092-018694-00003 |D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, CrNi Tradspiral, rostfritt stal

6.7

092-018694-00004

D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, CrNi

Tradspiral, rostfritt stal

6.7

092-018694-00005

DFS 2,0MM/4,0MM L=5,5M CRNI

Tradspiral, rostfritt stal

6.7

092-018695-00003

D=1,5x 3,3 mm, 3,5m, St

Tradspiral, stal

6.7

092-018695-00004

D=1,5x3,3mm, 4,5m, St

Tradspiral, stal

6.7

092-018696-00003

D=1,5 x 3,3 mm, 3,5 m, CrNi

Tradspiral, rostfritt stal

6.7 |092-018696-00004 |D=1,5x 3,3 mm, 4,5 m, CrNi Tradspiral, rostfritt stal
6.7 |092-018697-00003 |D=2,0 x 4,0 mm, 3,5 m, CuZn Tradspiral, massing

6.7 |[092-018697-00004 |D=2,0 x 4,0 mm, 4,5 m, CuZn Tradspiral, massing

6.8 |094-020069-00000 |[ES 4,0MM Inloppsmunstycke, spiral
6.8 |094-020159-00000 [ES 3,3MM Inloppsmunstycke, spiral

8 |092-018706-00003 |LPA COMBI 2.0mm x 4.0mm 3.5m Kombitradledare, PA

8 |092-018706-00004 |LPA COMBI 2.0mm x 4.0mm 4.5m Kombitradledare, PA

8.1 |094-014032-00001 |WFN 4.0mm Inloppsmunstycke, tradledare
9 |094-008422-00000 |O-RING 23.0x2.0 O-ring
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comfyTig 18-1 CW/HW

10 Kopplingsschema
10.1 comfyTig 18-1 CW/HW

1> Kopplingsschemana ar endast avsedda som information fér auktoriserad servicepersonal!
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11.1 Oversikt EWM-filialer

Headquarters
EWM AG EWM AG
Dr. GUnter-Henle-StraBe 8 Forststrae 7-13

56271 Miindersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

£+ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glnter-Henle-Stra3e 8

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-StraBe 7-9

37079 Gottingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

Sachsstraf3e 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Strale 13a

56070 Koblenz - Tel: +49 261 963754-0 - Fax: -10
www.ewm-koblenz.de - info@ewm-koblenz.de

EWM AG

Eiserfelder Stra3e 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & Hi-tech Industry Development Zone
Kunshan City - Jiangsu - Post code 215300 - People’s Republic of China
Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

www.ewm.cn - info@ewm.cn - info@ewm-group.cn

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

@D Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kuglikcekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel.: +90 2124943219

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewme-istanbul.com.tr

(A Liaison office

{:I- Plants O Branches

Technology centre

56271 Miindersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718 /31

407 53 lJifikov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - inffo@ewm-jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

Draisstral8e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - inffo@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraBe 43

88069 Tettnang - Tel: +49 7542 97998-0 - Fax: -29
www.ewm-tettnang.de - info@ewm-tettnang.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Heinkelstrae 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-neu-ulm.de - info@ewm-neu-ulm.de

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ Prodejni a poradenské centrum
Tyrsova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax:-712

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

@ More than 400 EWM sales partners worldwide
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