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Allmanna hanvisningar
A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlllJl Bruksanvisningen informerar om sdker anvandning av produkterna.

» Las och félj bruksanvisningen fér samtliga systemkomponenter, i synnerhet sékerhets- 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.

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

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

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

Saval iakttagandet av denna anvisning som &ven 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 aven innebéra att
personer utsattes for risker. Darfér dvertar vi inget slags ansvar for férluster, skador och
kostnader, som resulterar av felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning
och skotsel eller pa nagot satt star i samband harmed.

© EWM AG
Dr. Gunter-Henle-StraRe 8
D-56271 Mindersbach

Upphovsratten till detta dokument forblir hos tillverkaren.
Kopiering, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godk&nnande.

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

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

ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-500091-EW506 5
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For Din sakerhet ev\;‘r’
Symbolférklaring

2.2  Symbolforklaring

Symbol |Beskrivning Beskrivning

= |Tekniska detaljer som anvandaren
méste beakta.

Tryck och slapp/peka/tryck

@ Koppla fran aggregatet Slapp

@ Koppla pa aggregatet Tryck och hall intryckt

Koppla

Vrid

o

Siffervarde — installbart

\ 5| B B

Atkomst av meny Signallampan lyser grént

4 1 .

Ratt
(ENTER )

Navigering i menyn ¢ % ¢ [Signallampan blinkar gront
.. . ..
EXIT Lamna menyn 1, |Signallampan lyser rott
= | -
Tidsvisning (exempel: vanta ¢ % ¢ [Signallampan blinkar rott
4 s/aktivera) * ®
[ ] ° [ ]
—vA— | Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmajligheter majliga)
% Verktyg ej nodvandigt/anvand ej verktyg
ﬂj Verktyg nodvandigt/anvand verktyg
6 099-500091-EW506

19.04.2017



ewn

FOr Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

Del av den samlade dokumentationen

Denna bruksanvisning &r en del av den samlade dokumentationen och galler endast i
kombination med alla deldokument! Las och folj bruksanvisningarna fér samtliga

systemkomponenter, i synnerhet sdkerhetsanvisningarnal

Bilderna visar ett allmént exempel med ett svetssystem.

e
|

Bild. 2.1
Pos. |Dokumentation
A.l1 |Tradmatarenhet
A.2  |Ombyggnadsanvisning tillval
A.3 [Stromkalla
A.4 | Kylenhet, spanningstransformator, verktygslada etc.
A.5 | Transportvagn
A.6 |Svetsbrannare
A.7 |Fjarrstyrning
A.8 |Styrning
A Samlad dokumentation

099-500091-EW506

19.04.2017



Andamalsenlig anvandning

Anvandningsomrade

ewn

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
Svetsbrannare for ljusbagssvetsmaskin for TIG-svetsning.
3.2 Anvandning och drift uteslutande med f6ljande aggregat
TIG 200 GRIP | TIG 260 GRIP | TIG 260 GRIP | TIG 450 GRIP TIG 450 GRIP
GD CW U/D WD CW U/D WD HW U/D WD CW U/D WD HW U/D
HFL HFL WO HFL WO HFL WO HFL WO
tigSpeed drive 4] 4] 4] 4 o}
45 hotwire
tigSpeed drive %} M O 4| O
45 coldwire
Tetrix drive 4L 4] 4] O 4 O
Tetrix 270 O O M O 4|
hotwire
3.3  Oversikt aggregatvarianter
Utférande Funktioner Brannartyp
cw Cold Wire TIG 200, TIG 260,
For kalltradsvetsning. TIG 450
GRIP GRIP-handtag TIG 200, TIG 260,
Ergonomiskt handtag for sékert grepp. TIG 450
GD Standard TIG 200
Gaskyld med decentral anslutning.
HFL Hogflexibelt slangpaket TIG 200, TIG 260,
TIG 450
HW Hot Wire TIG 260, TIG 450
For hettrddsvetsning.
WD Standard TIG 260, TIG 450
Vattenkyld med decentral anslutning.
u/D Up/Down-svetsbrannare TIG 200, TIG 260,
Installning och indikering av svetsstrém, program/JOB. TIG 450
\We} Wire Outside TIG 260, TIG 450
3.4  Hanvisningar till standarder
3.4.1 Garanti
[  Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om
garanti, underhall och kontroll p& www.ewm-group.com!
8 099-500091-EW506
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ev\;h1 Andamalsenlig anvéandning
Héanvisningar till standarder

3.4.2 Konformitetsdeklaration
Det betecknade aggregatet motsvarar avseende sin konstruktion och sitt utférande EG-
direktiven:
« Lagspanningsdirektivet
*  EMC-direktivet
* RoHS-direktivet
Vid obehdriga andringar, icke-fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande
"Ljusbagesvetsanordningar — inspektion och kontroll under driften” och/eller otilldtha ombyggnader, som
inte uttryckligen tillatits av EWM ar denna férsakran ogiltig. En specifik forsdkran om Gverensstammelse i
original medfdljer varje produkt.
3.4.3 Servicedokument (reservdelar)
A VARNING
Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
e 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!
Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterforsaljare.
099-500091-EW506 o]
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Apparatbeskrivning - snabbo6versikt

Hanvisningar till standarder

ewmn
4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
o—@
————®
93
(18
Bild. 4.1
Pos. | Symbol [Beskrivning
1 Mantelmutter
2 Forbindningshylsa
3 Stromdysa (tradstyrning)
4 Tillsatstradmatning
5 Wolframelektrod
6 Gasdysa
7 Handtag
8 Mandverdon
9 Tillsatstradmatning - Utférande WO
10 Brannarkapa
11 Hallarplatta
12 Anslutningskontakt, tradstyrning
13 Anslutningskontakt svetsstrom (hettrad) - Utférande HW
Potential minus
14 Kabelkontakt styrledning
15 Anslutningsnippel, skyddsgas
Snabbkoppling
16 Snabbkopplingsnippel, réd - Utfdrande WD
Kylmedelsretur
17 Snabbkopplingsnippel, bla - Utférande WD
Kylmedelstillférsel
18 == |Anslutning svetsstrom (TIG)
decentral, potential minus
10 099-500091-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Kombinationsmajligheter

4.1 Kombinationsmdgjligheter

Pos. | Symbol

Bild. 4.2

Beskrivning

Tillsatstradmatning Fix 30°/ 39°/ 42°

Flexibel tillsatstrddmatning (15°—41°)

Gasmunstycke jumboutférande >se kapitel 5.5.2

Utférande flaskhalsgasmunstycke >se kapitel 5.5.3

QR |WIN|F

Tillsatstradmatning - Utférande WO

099-500091-EW506
19.04.2017
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Utrustningsrekommendation

{

4.2  Utrustningsrekommendation
.| 4 4 gl -
= 5| © €% £ g 52| o IS
= =R £ = == SO| == T T
= TeEl & > E 59 2| =503 E =
< F & c 5 @ 7335 c £ 7 S 2
s S o S5 g °© © 0 = °©
X 09 OE s — :g 5 [
(= [ =
0,8 1,5x4,0 Dinse-
Laglegerat 1,0 CEV&/I\; 15x4,0 Tradstyrnllngs- celnt:a_la V-not
12 uCrZr 5 6% 4.0 spira ns L;]nm
0,8 1,5x4,0
Medellegerat 10| EWM Fioia0 PA- 30 Séi\ﬁ[:l?-r V-not
9 ! CuCrzr ! | kombitradledare | mm
1,2 2,0x4,0 hals
0,8 1,5x4,0
&S Ha&rdfylinad 10| EWM 5% a0 PA- 30 Sa\rﬁ[eslgr V-not
2 . CuCrZzr ! : kombitradledare | mm
o 1.2 2,0 x 4,0 hals
£ 0,8 1,5x4,0
2 Hoglegerat 10| EWM 5xa0 PA- 30 iﬁ:?r V-not
gieg ! CuCrzr d | kombitradledare | mm
1,2 2,0x 4,0 hals
08 | Ewm |15x40 BA. 30 | Svetsbr
Aluminium 1,0 Alu E- 1,5x4,0 oo annar- U-not
kombitradledare | mm
1,2 Cu 2,0x4,0 hals
0,8 1,5x4,0
Kopparlegerin 1,0 EWM T 540 PA- 30 Sél\ﬁ[:l?-r V-not
ppariegering : CuCrzr : | kombitradledare | mm
1,2 2,0x4,0 hals
S 0,8 1,5x4,0 Dinse-
°§ Laglegerat 1,0 EWM | 15x4,0 Tradstyrnmgs- centra_la V_-_
S 12 CuCrZzr 20x4.0 spiral nslutnin | not/raffla
@ 9
[
g Hoglegerat f 68 EWM i 55 ;( 4460 PA- 30 ?’:‘1\:1?:1? V-
= . CuCrZr . . kombitradledare | mm not/raffla
1,2 2,0x4,0 hals
12 099-500091-EW506

19.04.2017



ew Apparatbeskrivning - snabboversikt

Utrustningsrekommendation

N\ J

Pos. | Symbol |Beskrivning
V-spar

U-spar
Rafflad V-not
Tradspiral

Tradinloppsmunstycke

Utrustningssida —Dinse-centralanslutning

Forbindningshylsa

Kombikéarna

Ol (Jd[OO|O|R]|W|IN]|EF

Utrustningssida — brannarhals

[ Ombyggnad till tradspiral sker pa anslutningssidan. Kombitradledaren monteras daremot pa
brannarsidan.

099-500091-EW506
19.04.2017 13



Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

ewn

4.3

Aggregatstyrning - Manoverdon

=5 Med de bada brannarvippkontakterna kan upp till fyra funktioner styras (avtryckare BRT 1 till

BRT 4).
B ? BRT 4
BRT 3
H |
v
Bild. 4.4
Avtryckare Funktion
BRT 1 Svetsstrom (start/stopp)
BRT 2 Tradstyrning (start/stopp)
BRT 3 Oka svetsstrommen (Up-funktion)
BRT 4 Séanka svetsstrommen (Down-funktion)

14
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ev\;h1 Uppbyggnad och funktion
Allmént

5 Uppbyggnad och funktion
5.1 Allmant
A VARNING
Risk for personskada genom elektrisk spanning!
e Berdring av stromfdrande delar, t.ex. svetsstromuttag, kan vara livsfarlig!
- lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
+ |drifttagning uteslutande genom personer, som férfogar dver tillrackliga kunskaper géllande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!
» Forbindelse- eller svetsledningar (som t.ex.: elektrodhallare, svetsbrannare, styrning av
arbetsstycket, granssnitt) skall endast anslutas vid frankopplat aggregat!
A OBSERVERA
Risk for personskador pga. rérliga komponenter!
% Tradmatarenheterna ar utrustade med rorliga delar som kan gripa tag i hander, har,
kladesplagg eller verktyg och pa detta satt skada personer!
» Grip ej tag i roterande eller rorliga delar eller drivkomponenter!
+ Hall holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!
—> | Risk for personskador pga. okontrollerat uttradande svetstrad!
_8_ Svetstraden kan matas med hog hastighet och trada ut okontrollerat vid felaktig eller
ofullstandig tradstyrning och harigenom skada personer!
 Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fore anslutning till natet!
 Kontrollera trddstyrningen regelbundet!
+ Hall alla holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!
[ Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!
» Tillben6rskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.
« Utfdrliga beskrivningar framgér av motsvarande tillbehérskomponents bruksanvisning!
e Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkallan.
= Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och sélunda aggregatet mot nedsmutsning och
skador.
* Om ingen tillbenérskomponent ar ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket ersattas!
[ Las och beakta dokumentationen for alla system- resp. tillbehérskomponenter!
5.2 Kylning av svetsbrannaren
5.2.1 Kylmedel
[y  Otillrackligt frostskydd i svetsbrannarens kylvatskal
Beroende pa omgivningsvillkoren anvands olika vatskor for kylning av
svetsbrannaren >se kapitel 5.2.1.1.
Kylvatska med frostskydd (KF 37E eller KF 23E) maste kontrolleras regelbundet med avseende
pa tillrackligt frostskydd for att undvika skador pa aggregatet eller tillbeh6rskomponenterna.
» Kylvatskan maste kontrolleras med frostskyddsprovaren TYP 1 med avseende pa tillrackligt
frostskydd.
e Byt vid behov ut kylvatska med otillrackligt frostskydd!
= Kylmedelsblandningar!
Blandningar med andra véatskor eller anvandning av olampliga kylmedel leder till materiella
skador och forlust av tillverkarens garanti!
« Anvand endast i denna anvisning beskrivna kylmedel (Oversikt kylmedel).
¢ Blanda ej olika kylmedel.
* Vid byte av kylmedel maste all vatska bytas ut.
099-500091-EW506 15
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5> Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av tillhérande sékerhetsdatablad (tyskt avfallskodnummer: 70104)!

Far inte blandas med hushallsavfall!
Far inte komma ut i avloppssystemet!

Ta upp med vatskebindande material (sand, kisel, syrabindare, universalbindare, sdgspan).

5.2.1.1 Oversikt éver tillatna kylmedel

Kylmedel Temperaturomrade
KF 23E (standard) -10 °C till +40 °C
KF 37E -20 °C till +10 °C

5.2.1.2 Maximal slangpaketlangd

Pump 3,5bar |Pump 4,5 bar
Aggregat med eller utan separat trddmatarenhet 30m 60 m
Kompakta agg.reg.at med extra mellandrivning 20m 30m
(Exempel: miniDrive)
Aggregat med separat tradmatarenhet och extra 20m 60 m

mellandrivning (Exempel: miniDrive)

Uppgifterna géller principiellt for hela slangpaketldngden, inklusive svetsbrannare. Pumpeffekten framgér

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)

16
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Anslutning svetsbréannare

5.3 Anslutning svetsbrénnare

[ Skador pa aggregatet pga. felaktigt anslutna kylmedelsledningar!

Vid felaktigt anslutna kylmedelsledningar eller anvandning av en gaskyld svetsbrannare avbryts
kylmedelscirkulationen och skador pa aggregatet kan upptrada.

¢ Anslut alla kylmedelsledningar korrekt!
* Rulla ut slangpaket och brannarslangpaket helt!
* Beakta maximal slangpaketléngd >se kapitel 5.2.1.2.

¢ Vid anvandning av en gaskyld svetsbrannare ska kylmedelscirkulationen framstallas med
hjalp av en slangbrygga .
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Bild. 5.1

Pos. | Symbol |Beskrivning

1 Svetsbrannare
Beakta ytterligare systemdokumentation!

Svetsbrannarslangpaket

Anslutning tradelektrod
Tradtillférsel svetsbrannare
Snabbkoppling (rod)
kylmedelsretur

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel
Anslutningsuttag (12-poligt)
Styrledning svetsbrannare
Anslutningsuttag (TIG-hettrad)
Hettradsstrom, potential minus
Snabbkoppling

Skyddsgas

|E§|!m@®

Anslutningsuttag (TIG)
Svetsstrom, potential minus

099-500091-EW506 17
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Uppbyggnad och funktion ev\;h-’
Anslutning svetsbréannare

» Lagg ut brannarens slangpaket stréckt.

« For in svetsbrannarens trddmatarkontakt i anslutningen for tradelektroden och 1&s genom att vrida at
hoger.

 Stick pa kabelkontakten svetsstrom (TIG) pa anslutningsuttaget (TIG) och l&s 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
tiliférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

 Stick pa kabelkontakten hettradsstrom p& anslutningsuttaget (TIG-hettrdd) och l&s genom att vrida &t
hoger.

5.3.1 Anslutningsbelaggning styrledning

g 12
[ AT
| BS
| c¢
S| DY
——=C
Ne| E C
| F~- F BRT1 811, | 82
2| G . G BRT2 —
w| H- H 0V .
nel| Jo
b | K ,.CE K H-DOWN
w| Lo L UP 841 | 1 83
LC_ME Up Down
I
Bild. 5.2
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5.4  Utrustning av svetsbrannaren

Bild. 5.3

Pos. | Symbol |Beskrivning

Handtag

Isolator

Gaslins
Anvandningsomrade: Hoglegerade stalsorter och aluminiummaterial

WIN|PF

Spéannhylsal

Elektrod

Gasdysa

N~[foflo|lb~

Brannarkapa

099-500091-EW506 19
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Omriggning av svetsbréannaren

5.5 Omriggning av svetsbrannaren
5.5.1 Leveranstillstdnd standardutférande

Bild. 5.4

099-500091-EW506
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Omriggning av svetsbréannaren

Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Brannarlock
2 Brannarstomme
3 Insexskruv
4 Tillsatstradmatning
5 Sexkantsmutter
6 Hallarplatta - UtférandeTIG 200 / 450
7 Hallarplatta - Utférande TIG 260
8 O-ring
9 Gangbultar, M4 x 10 SW7 L26 MM, - L36 MM, - L41 MM
10 Plastisolering
11 Gasdiffusor
12 Gasdysa
13 Wolframelektrod
14 Tillsatstradmatning - Utférande WO

+ Skruva loss brannarkdpan och dra ut elektroden.
» Lossa insexskruvarna till tillsatstrddmatningen och dra bort den fran gangbulten.

+ Skruva loss gasmunstycket och dra gasdiffusorn fran brannarkroppen.
« Lossa muttern till gangbulten och dra ut den fran hallarplattan.

« Skruva av isolering och héllarplatta fran brannarhuvudet.

099-500091-EW506
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5.5.2 Omriggning till jumboutférande

Bild. 5.5

099-500091-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Omriggning av svetsbréannaren

U
o
(2]

Symbol |Beskrivning

Brannarkapa

Brannarstomme

Insexskruv

Tillsatstradmatning

Sexkantsmutter

Hallarplatta - UtforandeTIG 200 / 450

Hallarplatta - Utforande TIG 260

Gangbult, M4X15 L56MM SW7

Ol |IN|j|ojO(m~|[W[IN]|F

Gasdiffusor

=
o

Gasdiffusor, jumboutférande

[
-

Gasmunstycke jumboutférande >se kapitel 5.5.2

Wolframelektrod

[
N

13 Tillsatstradmatning - Utférande WO

« Skruva pa hallare for jumbo-gasmunstycken med den plana sidan mot brannarkroppen.
« FOr in gasdiffusorn i brannarkroppen.
+ Skruva pa gasdiffusor for jumbo-gasmunstycken pa brannarkroppen.

« Skruva in gangbult for jumbo-gasmunstycken i hallaren for jumbo-gasmunstycken och kontra med
muttern.

« Skruva pa jumbo-gasmunstycke pa brannarkroppen.
 Stick pa tillsatstradmatningen pa gangbulten och fixera med insexskruvarna.
« For in elektroden i brannarkroppen och fixera med brannarkapan.

099-500091-EW506 23

19.04.2017



Uppbyggnad och funktion ev\;h-’
Omriggning av svetsbréannaren

5.5.3 Omriggning till flaskhals

Bild. 5.6

099-500091-EW506
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Konfektionering av tradstyrningen

5.6

=
=

Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Brannarkapa
2 Brannarstomme
3 Insexskruv
4 Tillsatstradmatning
5 Sexkantsmutter
6 Hallarplatta - UtférandeTIG 200 / 450
7 Hallarplatta - Utférande TIG 260
8 O-ring
9 Gangbult, M4X10 L44MM SW7
10 Plastisolering
11 Gasdiffusor
12 Gasdysa
13 Wolframelektrod
14 Tillsatstradmatning - Utférande WO

« Sattin en O-ring i hallaren och stick pa hallaren med den plana sidan mot brannarkroppen.
« Skruva pa isolatorn med den plana sidan mot brannarkroppen.

 Skruva in gangbult i hallaren och kontra med muttern.

» For in gasdiffusorn i brannarkroppen.

+ Skruva pa gasmunstycke pa brannarkroppen.

 Stick pa tillsatstradmatningen pa gangbulten och fixera med insexskruvarna.

« For in elektroden i brannarkroppen och fixera med brannarkapan.

Konfektionering av tradstyrningen

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

Rekommendation:
« Anvand tradstyrningsspiral stal for svetsning med harda, olegerade tradelektroder (stal).
« Anvand tradstyrningsspiral krom/nickel for svetsning med harda, héglegerade traddelektroder (CrNi).

« Anvand en trdstyrningskarna, t.ex. av plast eller teflon, for svetsning eller 16dning med mjuka
tradelektroder, hoglegerade tradelektroder eller aluminiummaterial.

Lagg alltid ut slangpaketet rakt for byte av tradstyrningen.

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

099-500091-EW506 25
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Konfektionering av tradstyrningen

5.6.1 Tradmatningsspiral

Bild. 5.7

U
(@]
(%]

Symbol |Beskrivning

Mantelmutter

Foérbindningshylsa

Svetstrad

Spéanntang

Isoleringsslang

Tradspiral

Tradinloppsror

Ny tradinmatningsspiral

Ol |IN|oo|jO|r~|[W[IN]|F

Tradinloppsmunstycke

 Klipp av spetsen pa svetstraden.

+ Lossa mantelmuttern fran férbindningshylsan.

 Dra ut tradspiralen.

+ Dra ut svetstrdden ur tradinféringsspiralen fram till trddmatnigen.

099-500091-EW506
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Konfektionering av tradstyrningen

Bild. 5.8

« Dra bort mantelmuttern, spanntdngen och isoleringsslangen fran tradinmatningsspiralen.

Bild. 5.9

 Skilj svetsbrannaranslutningen fran trddmatningen.
+ Skruva loss mantelmuttern fran tradstyrningsroret.
» L&gg ut brannarens slangpaket strackt.

« Dra ut tradspiralen.

099-500091-EW506
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Konfektionering av tradstyrningen

Bild. 5.10

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

+ Skruva eventuellt pa en passande tradinforingsnippel pa den inte avfasade sidan av den nya
tradinforingsspiralen.

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

+ For in den nya tradinmatningsspiralen med den avfasade sidan i tradinloppsréret och skjut igenom helt
med ett latt tryck.

* Dra fast mantelmuttern fér hand.

=)
®

Bild. 5.11

+ Klipp av den nya tradinmatningsspiralen sa, 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 s& mycket pa den nya tradinmatningsspiralen, att den sticker ut 7 mm framat.

099-500091-EW506
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Konfektionering av tradstyrningen

Bild. 5.12

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

K- >=250mm -~ - -~~~ -—-—-—-——- "
|
|
|
|

K —
|
|
|
|

Bild. 5.13

099-500091-EW506
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Bild. 5.14

+ Satt in den nya tradinmatningsspiralen till anslag i forbindelsehylsan.
» Dra fast mantelmuttern for hand.

099-500091-EW506
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5.6.2 Tradledare

Bild. 5.15

Pos. | Symbol |Beskrivning

Mantelmutter

Forbindningshylsa

Svetstréad

Spanntang

Isoleringsslang

Kombikéarna

Tradinloppsror

Ny kombikéarna

Ol | N|ojfO(M|W|IN]|F

Tradinloppsmunstycke

+ Lossa mantelmuttern fran férbindningshylsan.

+ Klipp av spetsen pa svetstraden.

» Dra ut kombikarnan ur férbindelsehylsan.
 Dra ut svetstraden helt ur brannarslangpaketet.

099-500091-EW506
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<

!

« Skilj svetsbrannaranslutningen fran tradmatningen.
+ Skruva loss mantelmuttern fran tradstyrningsroret.
+ Ta bort befintlig tradinforingsnippel.

Bild. 5.16

Bild. 5.17

« Dra bort mantelmuttern, spanntangen och isoleringsslangen fran kombikarnan.
» Lagg ut brannarens slangpaket stréckt.
» Dra helt ur kombik&rnan ur svetsbrannarslangpaketet.

099-500091-EW506
32 19.04.2017



ev\;h1 Uppbyggnad och funktion
Konfektionering av tradstyrningen

Bild. 5.18

+ Spetsa till ny kombikarna med en spetsare for tradstyrningskarnor.

+ Klipp av kombikarnan till en langd p& minst 250 mm.

« Skjut igenom ny kombikéarna genom svetsbrannaren och svetsbrannarslangpaketet fram till anslag.
- Stick pa isoleringsslang och mantelmutter p& den nya kombikarnan.

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

i 15 mm
@Om . @

®

« Klipp av den nya kombikarnan med en slangavklippare till en langd pa 15 mm.

+ Skruva pa tradinforingsnippeln fér hand pa den nya kombikarnan.

+ Stick pa mantelmuttern pa tradinforingsnippeln och skruva pa den pa tradinmatningsroret for hand.
 Blas ur den nya kombikarnan med skyddsgas eller vatten- och oljefri tryckluft.

Bild. 5.19

099-500091-EW506
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Konfektionering av tradstyrningen

Bild. 5.20

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

« Anslut svetsbrannaranslutningen till tradmatningen. (se kapitel "Anslutning svetsbrannare").
>se kapitel 5.3

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

K- >=250mm -~ - - -—---—-—-—-—- g

M- 40mm~ﬂ‘¢ 7 mm-
|

Bild. 5.21
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o W@

Bild. 5.22

Satt in den nya kombikéarnan till anslag i forbindelsehylsan.
» Dra fast mantelmuttern fér hand.
Klipp av spetsen pa svetstraden.

oy,

GO

\\““‘“

Bild. 5.23

Satt in den nya kombik&rnan till anslag i forbindelsehylsan.
Dra fast mantelmuttern fér hand.

099-500091-EW506
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5.7 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.

5.7.1 Driftsatt (funktionsforlopp)

2@ Med avtryckare 1 (BRT 1) kopplas svetsstrommen till resp. fran.
Med avtryckare 2 (BRT 2) kopplas svetsstrommen 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.
Manovreringen kan valjas mellan fyra driftssatt (se foljande funktionsférlopp). Trddmatningen
kan stallas in steglést med avtryckare 3 och 4 (BRT 3 och BRT 4).

5.7.1.1 Teckenforklaring

Symbol

Betydelse

Bild. 5.24

Tryck pa avtryckaren

Slapp avtryckaren

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

Det kommer skyddsgas

Joa 81l

Svetseffekt

\
JL

2-takt manuellt

8

4-takt manuellt

T4

2-takt automatik

-8- I
& ﬁ.!;tmm 4-takt automatik
t Tid
Pstart | Startprogram
Pa Huvudprogram
Pg Reducerat huvudprogram
Penp Slutprogram

Tradmatning

36

099-500091-EW506
19.04.2017



ev\;h1 Uppbyggnad och funktion
Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk ljusbagssmaltsvetsning

5.7.1.2 2-takts manuell
[3¥ Svetsmaskinen maste vara installd pa ett 4-takts driftsatt.
4 A
=IA ———————————————— =A ——————————————————————————— BRT 2
_8_ A i i
| | t
I A . - |
. ! | Upslope | | L —
I Powsop | 2 .t
A 77777777777777 A 777777777777777777777777777777 =A 777777777 A 777777777 BRT 1
Bild. 5.25
1:a takten (strém)
» Tryck in avtryckare 1 (BRT 1), gasforstrémningstiden l6per.
« HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran volframelektroden och ljusbagen tands.
» Svetsstrom flyter.
2:a takten (strém)
+ Slapp BRT 1.
» Svetsstrommen okar till huvudstrommen AMP med den instéllda up-slope-tiden.
1:a takten (trad)
* Tryck in avtryckare 2 (BRT 2).
Tradelektroden matas.
2:a takten (trad)
» Slapp BRT 2.
Tradelektrodmatningen upphar, tradelektroden dras tillbaka med det instéllda tradreverseringsvardet.
3:e takten (strom)
* Tryckin BRT 1.
* Huvudstrémmen sjunker med den installda downslope-tiden.
4:e takten (strom)
« Slapp BRT 1, ljusbagen slocknar.
+ Skyddsgas strommar med installd gasefterstromningstid.
099-500091-EW506 37
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Konfigurering av svetsaggregatet for mekanisk ljusbdgssmaltsvetsning

5.7.1.3 4-takts manuell

_8_1; E
Ul
i t
I A / : ]
. ® | : Upslope ! éDownsIopei , @ - 't
A o e T A A A —

| A
A ””””””” '=£—‘§f ************************** A ********* =£—‘§a ————————— BRT 1

Bild. 5.26

Detta driftsatt skiljer sig fran 2-takts-driften genom féljande egenskaper:
« Tradmatningen inleds genom trycka pa och slappa BRT 2.
« Genom snabbtryckning kan man vaxla till den reducerade trddmatningen.

« 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 installda snabbtryckningstiden.

[ Latt tryckning pd avtryckaren for att &stadkomma en funktionsandring.
Den instéllda tryckningstiden bestammer snabbtryckfunktionens funktionssétt.

099-500091-EW506
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5.7.1.4 2-takts automatisk

[3¥  Svetsstrommen maste stéllas in pa ett 2-takts driftsatt pa svetsmaskinen.
% A
et L L
]
1
]
- >
t
11 —/ |
L 5‘3“ ﬂi ?kUpsIopeJ f%wnslogej iﬁ ﬁc?‘l 71 g t
A ——————————————————————————————————————————————————— A ———————————————————————— BRT 1
Bild. 5.27
1:a takten (strom)
« 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 lggy.
* HF stangs av.
» Svetsstrommen okar till huvudstrommen AMP med den instéllda up-slope-tiden.
+ Tradelektroden matas nar fordrojningstiden (t-start) gatt ut.
2:a takten (strém)
* Slapp BRT 1.
+ Tradelektrodmatningen upphdr, tradelektroden dras tillbaka med det installda trddreverseringsvardet.
+ Huvudstrommen sjunker med den instéllda downslope-tiden, ljusbagen slocknar
» Skyddsgas strommar med installd gasefterstromningstid.
099-500091-EW506 39
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5.7.1.5 4-takts automatisk

I3 Svetsmaskinen maste vara installd p& ett 4-takts driftsatt.

=8= 1 it-start

Ih-----
!
1

J

v

Upslope
>

<« —

éDownsIope: | C) : t
— — —»

<

Bild. 5.28

1:a takten (strém)

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

« HF-tandimpulser hoppar 6ver till arbetsstycket fran volframelektroden och ljusbagen tands.
» Svetsstrom flyter.

2:a takten (strém)

+ Slapp BRT 1.

» Svetsstrommen stiger till huvudstrommen AMP med den instéllda up-slope-tiden.

1:a takten (trad)

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

3:e takten (strom)

* Tryckin BRT 1.

* Huvudstrémmen sjunker med den instéllda downslope-tiden.

2:a takten (trad)

 Tradelektrodmatningen upphdr, tradelektroden dras tillbaka med det installda tradreverseringsvardet.
4:e takten (strom)

+ Slapp BRT 1, ljusbagen slocknar.

» Skyddsgas strommar med installd gasefterstromningstid.

« Genom snabbtryckning kan man vaxla till den reducerade tradmatningen.

« Genom att &4n en gang trycka pa och slappa BRT 1 avslutas ater trddmatningen (den standiga
intryckningen av avtryckaren bortfaller, sarskilt praktiskt vid langa svetsfogar).

Avsluta svetsningen:
« Hall BRT 1 intryckt langre &n den installda snabbtryckningstiden.

099-500091-EW506
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5.7.1.6 TIG-hé&ftning

[3¥  Svetsstrommen maste stéllas in pa ett 2-takts driftsatt pa svetsmaskinen.
% A
ettt | L.
]
]
]
- >
t
I I —/ i
L 5')4 ﬂi ?ﬁUPsIOpeJ g&)wnslogej ik ﬁ(?q 71 " t
A ——————————————————————————————————————————————————— A ———————————————————————— BRT 1
Bild. 5.29
Forlopp:
« 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 instéllda vardet pa startstrommen lgg.
* HF stangs av.
» Svetsstrommen Okar till huvudstrommen AMP med den instéllda up-slope-tiden.
« Tradelektroden matas nar fordrojningstiden (t-start) gatt ut.
+ Slapp BRT 1.
 Tradelektrodmatningen upphdr, tradelektroden dras tillbaka med det installda tradreverseringsvardet.
« Huvudstrommen sjunker med den installda downslope-tiden, ljusbagen slocknar
+ Skyddsgas strommar med installd gasefterstromningstid.
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5.7.1.7 superPuls

= De bada funktionerna superPuls och den dverlagrade framét-/reverseringsrorelsen av traden kan
inte anvandas samtidigt.

EWM:s superPuls-funktion majliggor ett automatiskt byte mellan tva arbetspunkter i en process.

(ENTER)

Bild. 5.30
Indikering Installning/Val

Inkoppling

on Inkoppling av aggregatfunktion

5, [} Val av superPuls

u Till- resp. frankoppla funktionen

Frankoppling

o FF Frankoppling av aggregatfunktion
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Allmant

6 Underhall, skotsel och avfallshantering
6.1  Allmant
A FARA
Risk for personskada genom elektrisk spéanning efter frankopplingen!
e Arbeten pa Oppet aggregat kan leda till personskador med ddédlig utgang!
Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. 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 tédnkbara 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 underhallsarbeten 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 &terforséljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestallning av reservdelar.
Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till 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).
6.2 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.
6.2.1 Smutsfilter
Genom den minskade genomstrémningen av kylluft reduceras svetsmaskinens intermittens. Beroende pa
méangden smuts maste smutsfiltret regelbundet (minst varannan manad) demonteras och rengoéras (t.ex.
genom att blasa rent med tryckluft).
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Underhéllsarbeten, intervall

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

=

Underhéallsarbeten, intervall

Dagliga underhallsarbeten

Visuell kontroll

+ Natkabel och dess dragavlastning

» Séakringselement for gasflaskor

+ Kontrollera slangpaketet och strémanslutningarna avseende yttre skador och sérj 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 sékringselement

» Transportelement (rem, lyftoglor, handtag)

+  Ovrigt, allméant tillstand

Funktionskontroll

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

» Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och ar férreglade)

* Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

» Séakringselement for gasflaskor

» Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.

» Kontrollera att anslutningarnas och férslitningsdelarnas skruv- och stickférbindningar sitter fast
ordentligt och spé&nn dem vid behov.

» Ta bort vidhaftande svetssprut.

» Rengor trddmatningsrullarna regelbundet (beroende p& nedsmutsningen).

Underhallsarbeten varje manad

Visuell kontroll

+ Skador pa hdljet (front-, bak-, och sidovaggar)

» Transportrullar och deras sékringselement

+ Transportelement (rem, lyftoglor, handtag)

+ Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa 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 rengér svetsbrannaren. Kortslutningar kan uppsta och svetsresultatet kan forsamras
genom avlagringar i brannaren och brannaren kan skadas till féljd harav!

Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)

En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste
genomforas. Folj férutom de har ndmnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.

Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om
garanti, underhall och kontroll p& www.ewm-group.com!
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Avfallshantering av aggregatet

6.4  Avfallshantering av aggregatet
= Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rd&amnen som bor tillféras atervinningen samt

elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.

« Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna! [

» laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

« Begagnade elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (det europeiska
parlamentets och radets direktiv 2012/19/EU av den 2012-07-04) inte langre avfallshanteras over
osorterade hushallssopor. De méaste avfallshanteras separat. Symbolen med en soptunna pa hjul
hanvisar 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 inrattat motsvarande uppsamlingsstallen, dar
gamla apparater ur privata hushall mottages utan kostnad.

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

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

« Dessutom &r aterlamning i hela Europa aven mgjlig hos vederbérande EWM-aterforséljare.

6.5 Att folja RoHS-kraven

Vi, EWM AG Muindersbach, bekréaftar hdrmed att alla av oss levererade produkter som berdrs av ROHS-

kraven, motsvarar kraven i RoHS (se aven tillampliga EG-riktlinjer p& aggregatets forsakran om

Overensstammelse).
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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 férutséttning for felfri funktion ar en till det anvédnda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenfdrklaring Symbol Beskrivning

N Fel/Orsak
% Atgéard

Svetsbrannaren 6verhettad
~ Otillracklig kylmedelsflode
%«  Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behtvs
~® Atgarda knéckar i ledningssystemet (slangpaket)
X Rulla ut slangpaket och brannarslangpaket helt
® Beakta maximal slangpaketl&ngd (se kapitel "Svetsbrannarkylning”)
>se kapitel 5.2.1.2
~ LOsa svetsstromsanslutningar
® Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
~® Skruva fast kontaktroret ordentligt
~ Overbelastning
® Kontrollera och korrigera svetsstromsinstéliningen
~® Anvand svetsbrannare med hogre effekt

Funktionsstdrning hos svetsbréannarens mandverdon
~ Anslutningsproblem
X Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.

Tradmatningsproblem
~ Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
%«  Anpassa stromdysan (kalltrdd/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. tradinféringsspiral
» Knéackta slangpaket
~® Lagg ut brannarens slangpaket strackt
» Ofdrenliga parameterinstéliningar
X Kontrollera resp. korrigera installningarna
» Tradinforingsnippel l6s
%«  Dra fast tradinféringsnippel
~ Tradinforingsnippel avriven eller forsliten
&« Byt ut tradinforingsnippel
» Forbindelsehylsa till kombikéarna avsliten
X Byt ut forbindelsehylsan eller fast den igen
~ Instéllining spolbroms
X Kontrollera resp. korrigera instéallningarna
~ Instélining tryckenheter
X Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
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Avluftning av kylmedelskretsen

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

Porbildning
~ Otillréckligt eller avsaknad av gasskydd
® Kontrollera skyddsgasinstallningen, byt ut skyddsgasflaskan vid behov
X 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
® Spola slangpaketet med gas eller byt ut det
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Avluftning av kylmedelskretsen

ewn

7.2

Avluftning av kylmedelskretsen

[ Anvand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sa djupt som majligt i
kylmedelssystemet (ndra kylmedelstanken) for avluftning av kylsystemet!

4
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092-007861-00000
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( blau / blue
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My

Bild. 7.1

[ GOr sa har for att avlufta svetsbrannaren:
* Anslut svetsbrannaren till kylsystemet
* Kopplatill svetsaggregatet

» Tryck snabbt pa avtryckaren
Avluftningen av svetsbrannaren startar och &ar igang ca 5-6 minuter.
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Tekniska data
TIG 200

8
<y

8.1

Tekniska data

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

TIG 200
Elektrodens polning vid DC

| regel negativ

Styrningssatt

Handstyrd

Spanningstyp

Likspanning DC eller vaxelspanning AC

Skyddsgas

Skyddsgas SS-EN ISO 14175

Intermittens (DC) 200 A/35 %
Intermittens (AC) 140 A/35 %
Max ljusbagetandnings- och 12 kv
spanningsanpassning

Kopplingsspanning tryckknapp 0,02-42V
Kopplingsstrom tryckknapp 0,01-100 mA

Kopplingseffekt tryckknapp

Max 1 W (ohmsk belastning)

Elektrodtyp

vanliga TIG-elektroder

Elektroddiameter

1,6-3,2 mm (vanliga TIG-elektroder)

Omgivningstemperatur

-10 °C till +40 °C

Spanningsanpassning 113 V troskelvarde
Maskinanslutningarnas kapslingsklass (SS-EN IP3X
60529)

Gasflode 10-20 I/min
Langd slangpaket 3m/4m
Anslutning decentral
Séakerhetsmérkning CE

Tillampade harmoniserade standarder

se intyg om 6verensstammelse
(maskindokumentation)
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Tekniska data
TIG 260/ TIG 450

ewn

8.2 TIG 260/ TIG 450
Typ TIG 260 TIG 450
Elektrodens polning vid DC | regel negativ
Styrningssatt Handstyrd
Spéanningstyp Likspanning DC eller vaxelspanning AC
Skyddsgas Skyddsgas SS-EN I1SO 14175
Intermittens (DC) 260 A/100 % 400 A/100 %
Intermittens (AC) 185 A/100 % 280 A/100 %
Max ljusbagetandnings- och 12 kV
spanningsanpassning
Kopplingsspéanning tryckknapp 0,02—42 VvV
Kopplingsstrom tryckknapp 0,01-100 mA
Kopplingseffekt tryckknapp Max 1 W (ohmsk belastning)
Elektrodtyp vanliga TIG-elektroder
Elektroddiameter 1,0-3,2 mm | 1,6-4,8 mm
Erforderlig kyleffekt min 800 W
Max tillférseltemperatur 50 °C
Brannaringangstryck kylvatska 2,5-3,5 bar (min.—max.)
Genomstrémningsmangd (min) 0,7 I/min
Omgivningstemperatur® -10 °C till +40 °C
Spénningsanpassning 113 V troskelvarde
Maskinanslutningarnas kapslingsklass (SS- IP3X
EN 60529)
Gasflode 10-20 I/min
Langd slangpaket 4m/8m | 3m/4m
Anslutning decentral
Sakerhetsméarkning C€
Tillampade harmoniserade standarder se intyg om dverensstammelse
(maskindokumentation)
'Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomrade!
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Forslitningsdelar

TIG 260

9
9.1
ISy

Forsl

itningsdelar

TIG 260

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

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

» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.
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Bild. 9.1
Pos. Bestallningsnummer (Typ Benamning
11 094-011756-00000 GN TIG 150/260 S 10x26mm Gasmunstycke
11 094-011980-00000 GN TIG 150/260 S 11.5x26mm |Gasmunstycke
1.1 094-012405-00000 GN TIG 150/260 S 8.0x26mm  |Gasmunstycke
1.1 094-012672-00000 GN TIG 150/260 S 6.5x26mm  |Gasmunstycke
1.2 094-011757-00000 GN TIG 150/260 11.5x26mm Gasmunstycke
1.2 094-011982-00000 GN TIG 150/260 10.0x26mm Gasmunstycke
1.2 094-012673-00000 GN TIG 150/260 6.5x26mm Gasmunstycke
1.2 094-012674-00000 GN TIG 150/260 8.0x36mm Gasmunstycke
GN DIF TIG 150-450/450SC, Gasmunstycke fér gasdiffusor,
15 094-009663-00000 12.5 x 50 mm JUMBO
i GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 |Gasmunstycke for gasdiffusor,
15 094-009664-00000 50 mm JUMBO
GN DIF TIG 150-450/450SC, Gasmunstycke fér gasdiffusor,
15 094-009665-00000 10,5 x 50 mm JUMBO
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Kontaktrér
2 094-013072-00000 |1 MO CUCTZn DELOMM, L=28l oo
2 094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Kontaktror
2 094-016758-00000  |CT MOXA9 MM CUCIZED=LO o niapres
2 094-016775-00000 |1 MOXA9 MM CUCIZID=08 e oyiapro
3 094-011758-00000 ADAPT 150/260 XL Adapterring, JUMBO
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Forslitningsdelar
TIG 200/ TIG 450

ewn

Pos. Bestallningsnummer (Typ Benadmning
4 094-011760-00000 ISO TIG 150/260 XL Isolator, JUMBO
4.1 094-011979-00000 ISO TIG 150/260 Isolator
51 094-009658-00000 al:] TIG 150-450/450SC, D=1,6 Gasdiffusor, JUMBO
51 (094-000650-00000 DI TIG 150-450M50SC, D=2.4 o iftusor, sumso
51 094-009660-00000 zlrf] TIG 150-450/450SC, D=3,2 Gasdiffusor, JUMBO
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-022685-00000 Multilayer @ 2.4 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023020-00000 Multilayer @ 1.6 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023021-00000 Multilayer @ 3.2 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023022-00000 Multilayer @ 4.0 mm Gasdiffusor, Multilayer
56  (094-023031-00000  |CDIF TIG 150/200 Multlayer 1.6 o ity sor, muttilayer
56  [094-023033.00000  CDIFTIC 150/260 Multilayer 2.4\~ jittusor, Multilayer
56  (094-023034-00000  |[CDIF TIG 150/200 Multlayer 3.2 o ittysor, muttitayer
5.7 094-011984-00000 COL DIF 150/260 D=2.4MM Gasdiffusor
5.7 094-012669-00000 COL DIF 150/260 D=1.6MM Gasdiffusor
5.7 094-012671-00000 COL DIF 150/260 D=3.2MM Gasdiffusor
6.1 094-011752-00000 TCS TIG 150/260 Brannarkapa
6.2 094-011753-00000 TCM TIG 150/260 Brannarkapa
9.2 TIG 200/ TIG 450
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Bild. 9.2
Pos. Bestallningsnummer [Typ Benamning
1.1 094-009646-00000 :C;7N 4Tr|nGm200/450/4508C’ 7.5x Gasmunstycke
11 |094-009647-00000 :?7” 4Tr'nGm2°°/ 450/450SC, 10X e smunstycke
GN TIG 200/450/450SC, 13 x
1.1 094-009648-00000 37.4 mm Gasmunstycke
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Forslitningsdelar

TIG 200/ TIG 450

Pos. Bestallningsnummer (Typ Benadmning
11 |094-009649-00000 3(,57'\' 4Tr'nGm200/ 450/450SC, 15x | o smunstycke
1.2 094-009650-00000 glNSTrInGmZOOMSOMSOSC’ 7.5x Gasmunstycke
12 |094-009651-00000 glNSTr'nGmZOO/ 450/450SC, 10x | o smunstycke
1.2 |094-009653-00000 SlNSTr'nGmZOO/ 450/450SC, 13x | smunstycke
12 |094-009654-00000  [ON TIC 200/450/450SC, 15X | o instycke
51,5 mm
GN DIF TIG 150-450/450SC, Gasmunstycke for gasdiffusor,
15 [094-009663-00000 [P} O' 1S vl
GN DIF TIG 150-450/450SC, 16 x|{Gasmunstycke for gasdiffusor,
15 |094-009664-00000  [o)! OV o
GN DIF TIG 150-450/450SC, Gasmunstycke for gasdiffusor,
15 [094-009665-00000 (SO T S o
2 094-013071-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,8 mm Kontaktror
2 094-013072-00000 |1 M6 CUCrZr, D=LOMM, L=28 o iayror
2 094-013122-00000 CT M6 CuCrZr, D=0,9 mm Kontaktror
2 094-014317-00000 CT M6 CuCrZr D=1,2 mm Kontaktror
2 094-016758-00000 |1 MOXA9 mm CUCIZED=LO e gairgyr
2 094-016775-00000 |1 MOXA9 mm CUEIZED=0.8 o airgy
2 094-016776-00000 |1 MOXA9 MM CUEIZED=L2 e giairgyr
41  |094-011759-00000  |INS TIG 200/450/450SC Isolator
51 (094-000658-00000 D' TG 150-450/450SC, B=16 |~ diffusor, JUMBO
51 (094-009659-00000 D' TG 150-450/450SC, D=2.4 |~ <diffusor, JUMBO
51 (094-009660-00000  O'F T 150-450/450SC, B=3.2 |~ < diffusor, JUMBO
51 (094-009661-00000 O TIC 150-450/450SC, B=4.0 |~ <diffusor, JUMBO
DIF TIG 150-450/450SC . .
51 094-022685-00000 Multilayer @ 2.4 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023020-00000 Multilayer @ 1.6 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023021-00000 Multilayer @ 3.2 mm Gasdiffusor, Multilayer
DIF TIG 150-450/450SC . .
5.1 094-023022-00000 Multilayer & 4.0 mm Gasdiffusor, Multilayer
56  |094-004969-00000  [200/450/SC Multilayer @ 2.4 mm |Gasdiffusor, Multilayer
5.6 094-006255-00000 200/450/SC Multilayer @ 3.2 mm |Gasdiffusor, Multilayer
56  |094-023018-00000  [200/450/SC Multilayer @ 1.6 mm |Gasdiffusor, Multilayer
COL DIF TIG 200/450/450SC, .
57 094-000640-00000 57O Gasdiffusor
57  |094-009641-00000  |COL DIF TIG 200/450/SC 2.0mm |Gasdiffusor
COL DIF TIG 200/450/450SC, .
5.7 094-009642-00000 D=2.4 mm Gasdiffusor
57  |094-009643-00000  |cOL DIF TIG 200/450/450SC, | o ittusor
D=3,2 mm
COL DIF TIG 200/450/450SC, .
5.7 094-009644-00000 D=4.0 mm Gasdiffusor
61  |094-010723-00000  [TCS TIG 200/450/450SC Brannarkpa

099-500091-EW506

19.04.2017

53



Forslitningsdelar

TIG 200/ TIG 450

ewn

Pos. Bestallningsnummer [Typ Bené&mning

6.2 094-010601-00000 TCL TIG 200/450 Brannarkapa

6.7 092-018693-00003 D=2,0 x 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

6.7 092-018694-00003 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, 3,5 m, St Tradspiral, stal

6.7 092-018695-00004 D=1,5x 3,3 mm, 4,5 m, St Tradspiral, stal

6.7 092-018696-00003 D=1,5x 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  [poA COMBI20mMXA0MM o rpitcadiedare, PA

8 092-018706-00004  [poA COMBIZOMMXA0MM e orpitcadiedare, PA
8.1 094-014032-00001 WFEN 4.0mm Inloppsmunstycke
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10 Servicedokument
10.1 Kopplingsschema
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Oversikt EWM-filialer
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Bilaga A

11.1 Oversikt EWM-filialer

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Gilinter-Henle-Stral3e 8

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. Glinter-Henle-StraBe 8

56271 Miundersbach - 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 - '\nfo@ewm-gmup.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 Goéttingen - Tel: +49 551-3070713-0 - Fax: -20
www.ewm-goettingen.de - info@ewm-goettingen.de

EWM AG

DieselstralBe 9b

50259 Pulheim - Tel: +49 2238-46466-0 - Fax:-14
www.ewm-pulheim.de - info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-Strafle 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Strae 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

Wiesenstralle 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERI TIC. LTD.STI.

Ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiigtikcekmece / Istanbul Turkey

Tel: +90212 4943219

www.ewm.com.tr - turkey@ewm-group.com

{:} Plants O Branches

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM AG

Munich Regional Branch

GadastraB3e 18a

85232 Bergkirchen - Tel: +49 8142 284584-0 - Fax: -9
www.ewm-muenchen.de - info@ewm-muenchen.de

EWM Schweil3technik Handels GmbH
Karlsdorfer Stral3e 43

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

EWM Schweil3technik Handels GmbH
Heinkelstral3e 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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