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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 p& 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 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 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. Glinter-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 ev\;’-r)
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 For Din sakerhet
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning
2.1.1 Samlad dokumentation

= Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och géller endast i
kombination med dokumentet "Sakerhetsforeskrifter"!

Las och f6lj dokumentationen for alla systemkomponenter!

Bild. 2.1
Pos. |Dokumentation
A.1 | Sakerhetsforeskrifter
A.2 | Svetsstromskalla
A.3 Elektrodhallare/svetsbrannare
A Samlad dokumentation
6 099-002128-EW506
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FOr Din sékerhet
Symbolforklaring

Symbolfdrklaring
Symbol |Beskrivning

Beskrivning

Tekniska detaljer som anvandaren
maste beakta.

Tryck och slapp/peka/tryck

Koppla fran aggregatet

Slapp

Koppla pa aggregatet

DS

Tryck och hall intryckt

Koppla
Fel Vrid
Ratt Siffervarde — installbart

NEEIEIEE

B,

Atkomst av meny .1, |Signallampan lyser gront
".):
Navigering i menyn ¢ * ¢ |Signallampan blinkar gront
.. . ..
EXT ) [LAmna menyn 1, |Signallampan lyser rott
= | -
¢~ P\ | Tidsvisning (exempel: vanta ¢ % ¢ [Signallampan blinkar rott
= ¥ < |4 s/aktivera) . *
o 4s by [ ] Py [ )
—y/A— | Avbrott i menyvisningen (ytterligare
instéllningsmojligheter mojliga)
% Verktyg ej nddvandigt/anvand ej verktyg
(ﬁ Verktyg nodvandigt/anvand verktyg
099-002128-EW506 7
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FOr Din sakerhet ev\;’-r)

Allmant

2.3

1<y

Allmant

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

* Nationell tillampning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomfdrande av atgarder for forbattrad
sakerhet och héalsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillhérande separata direktiv.

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

» Foreskrifterna for arbetssékerhet och férebyggande av olyckor i respektive land.
* Uppstallning och drift av aggregatet motsvarande IEC 60974-9.

* Undervisa anvandaren regelbundet i sékerhetsmedvetet arbete.

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

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

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

e Tillbehdrskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

Krav for anslutningen till det offentliga forsérjningsnatet

Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strom de drar fran forsérjningsnatet. For
vissa aggregattyper kan darfor anslutningsbegransningar eller krav pd den maximalt mojliga
ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala forsérjningskapaciteten vid granssnittet till
det offentliga natet (gemensam kopplings PCC) galla, varvid vi aven hanvisar till aggregatens
tekniska data. | detta fall faller det under verksamhetsutévarens eller aggregatets anvandares
ansvar, ev. efter konsultation med energileverantdren, att sédkerstalla att aggregatet kan anslutas.

099-002128-EW506
11.05.2017



ev\;h‘) Andamalsenlig anvéandning
Héanvisningar till standarder

3 Andamalsenlig anvandning

A VARNING
§ Faror pa grund av felaktig anvandning!

Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande

regler och standarder fér anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.

Det &r endast avsett for svetsmetoden som anges péa typskylten. Vid felaktig

anvandning kan aggregatet utgora 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!

Ljusbagssvetsmaskin till manuell elektrodlikstromssvetsning och i sidoférfarande TIG-likstromssvetsning
med Liftarc (kontakttdndning).

3.1  Hanvisningar till standarder
3.1.1 Garanti
p=> Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om
garanti, underhall och kontroll pA www.ewm-group.com!
3.1.2 Konformitetsdeklaration
€ Det betecknade aggregatet motsvarar avseende sin konstruktion och sitt utférande EG-
direktiven:
 Lagspanningsdirektivet
+ EMC-direktivet
* RoHS-direktivet
Vid obehériga andringar, icke-fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande
"Ljusbagesvetsanordningar — inspektion och kontroll under driften” och/eller otillatha ombyggnader, som
inte uttryckligen tillatits av EWM ar denna férsakran ogiltig. En specifik forsdkran om éverensstammelse i
original medfdljer varje produkt.
3.1.3 Svetsning i en miljo med 6kade elektriska risker
Svetsaggregat kan enligt IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 anvandas i omgivningar med
S hogre elektrisk risk.
3.1.4 Kalibrering/validering
Harmed bekraftar vi att detta aggregat kontrollerats med kalibrerad métutrustning enligt de gallande
standarderna IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 och haller tillatna toleranser. Rekommenderat
kalibreringsintervall: 12 manader.
099-002128-EW506 o]
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;"r)

Framsidesoversikt

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1 Framsidesotversikt

Bild. 4.1
Pos. | Symbol [Beskrivning
1 Transportband >se kapitel 5.1.4
2 Aggregatstyrning >se kapitel 4.3
3 Skyddslucka
4 Anslutningskontakt, svetsstrom "+"

« Man. elektrod.: Anslutning av elektrodhallare respektive styrning av arbetsstycket
* TIG: Anslutning styrning av arbetsstycket

Utgangsoppning kylluft

(o2 N

Anslutningskontakt, svetsstrom "-"

« Manuell elektrodsvetsning: Anslutning av elektrodhallare respektive styrning av
arbetsstycket

* TIG-svetsning: Anslutning ledning foér svetsstrém TIG-svetsbrannare

10
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Baksidesoversikt

4.2

Baksidesoversikt

Pos.

Symbol

Bild. 4.2

Beskrivning

Huvudbrytare, aggregat Till/Fran

Ingdngsoppning kylluft

Natanslutningskabel >se kapitel 5.1.6

099-002128-EW506

11.05.2017

11



Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’-r)

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3  Aggregatstyrning - Mantéverdon

Rutile
Basic

Pos. | Symbol |Beskrivning

1 I!- Signallampa 6vertemperatur

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

2 |.| Signallampa "allmant fel" >se kapitel 7

3 VRD |Signallampa spanningsminskningsenhet (VRD)

Signallampan VRD lyser nar spanningsminskningsenheten fungerar felfritt och
utgdngsspanningen ar reducerad till i respektive standard fastlagda

varden >se kapitel 5.4. Spanningsminskningsenheten ar endast aktiv vid
aggregatvarianter med tillagget (VRD).

Signallampa, Driftfardig
Signallampan lyser nar aggregatet ar paslaget och driftfardigt

5 Omkopplare svetsmetod
f ------ Manuell elektrodsvetsning
& TIG-svetsning

6 et | Ratt " Svetsstrom”

”*‘ 4,120
el i... | Steglos installning av svetsstrommen.
zn’o~ “:’

7 Tabell Installningshjalp for svetsstrom vid manuell elektrodsvetsning
Rekommenderad svetsstrom vid manuell elektrodsvetsning beroende av elektrodtyp
och -diameter.

12 099-002128-EW506
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ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
Transport och uppstéallning

5 Uppbyggnad och funktion

A VARNING
e Risk for personskada genom elektrisk spanning!

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

 lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!

» |drifttagning uteslutande genom personer, som férfogar dver tillrdckliga kunskaper gallande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!

- Forbindelse- eller svetsledningar (som t.ex.: elektrodhallare, svetsbrannare, styrning av
arbetsstycket, granssnitt) skall endast anslutas vid frankopplat aggregat!

5.1 Transport och uppstallning

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

Kranlyft och upphangning av aggregatet ar inte tillatet! Aggregatet kan falla ner och
skada personer! Handtag, remmar och fasten &r endast lampliga for transport for hand!
* Aggregatet ar inte lampligt for kranlyft eller upphéangning!

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

= Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och stromkallan skadas!

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

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

5.1.1 Aggregatkylning

1= Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.
 Innehall omgivningsvillkoren!
e Hall in- och utlopps6ppningen for kylluft fri!
¢ Innehdll minimalavstandet 0,5 m till hinder!

5.1.2 Arbetsstycksledning, allmant
A OBSERVERA

Risk for brannskador vid icke fackméssig svetsstromsanslutning!
SSS Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar forreglade eller om

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

och ledningar bli heta och leda till brannskador vid berdring!

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

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

099-002128-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Transport och uppstéallning

5.1.3 Omgivningskrav

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

» Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jAmnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.

e En saker manovrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.

== Ovanligt stora méngder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada aggregatet.
e Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!
* Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!

5.1.3.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
+ -25°Ctill +40 °C
Relativ luftfuktighet:
* upp till 50 % vid 40 °C
+ upp till 90 % vid 20 °C

5.1.3.2 Transport och forvaring
Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
+ -30°Ctill+70 °C
Relativ luftfuktighet
* upp till 90 % vid 20 °C

5.1.4 Instéllning av spadnnbandets langd

= Pabilden visas forlangningen av spannbandet som exempel pa installningen. For att forkorta
spannbandet maste héllorna forskjutas i motsatt riktning.

Bild. 5.1

5.1.5 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

p= Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

7 =0 F

Bild. 5.2

099-002128-EW506
14 11.05.2017




ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
Transport och uppstéallning

5> Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!

= Kabellangder principiellt inte langre &n nédvandigt.

==  Lagg overflédiga kabellangder i meanderform.

7 1O

Bild. 5.3

5.1.5.1 Vagabonderande svetsstrommar

A VARNING

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

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

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

eldsvada.

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

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

» L&gg inte ndgon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc.
oisolerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstéllningen!

» L&gg alltid bort svetsbrannaren och elektrodhallaren elektriskt isolerat nar de inte anvands!

Bild. 5.4

099-002128-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Man. elektrodsvetsning

ewn

5.1.6 Natanslutning
A FARA
Faror p.g.a. felaktig natanslutning!
6 Felaktig natanslutning kan leda till personskador resp. materiella skador!
» Anslut endast aggregatet till ett uttag med foreskriftsenligt ansluten skyddsledare.
+ Den pa effektskylten angivna natspanningen maste éverensstamma med
férsorjningsspanningen.
« Om en ny natkontakt maste anslutas, far denna installation uteslutande utféras av en
elektriker i enlighet med respektive nationella lagar och foreskrifter!
+ Natkontakt, natuttag och natkabel maste kontrolleras regelbundet av en elektriker!
« Vid generatordrift maste generatorn jordas i enlighet med dess bruksanvisning. Det
genererade natet maste vara lampligt for drift av aggregat enligt skyddsklass I.
5.1.6.1 Natform
= Aggregatet far endast anslutas till och drivas pa ett enfasigt 2-ledarsystem med jordad
neutralledare.
- L
N
P Q) —
PE
P —
Bild. 5.5
Teckenfdrklaring
Pos. Benamning Farg
L Ytterledare brun
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-grén
« Satt i ndtkontakten i ett lampligt uttag nér svetsmaskinen ar avstangt.
16 099-002128-EW506
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5.2 Man. elektrodsvetsning
5.2.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

A OBSERVERA

Risk for klam- och brannskador!

K2

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

* Anvand lampliga, torra skyddshandskar.

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

Pos. | Symbol |Beskrivning
Arbetsstycke

Anslutningsuttag Svetsstrom "+"
Anslutning av elektrodhallare resp. aterledarkabel

Elektrodhéllare

|4

Anslutningskontakt svetsstrom "-"
Anslutning av arbetsstyckesledning respektive elektrodhéllare

= Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.

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

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

099-002128-EW506 17
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TIG-svetsning

5.2.2 Uppgiftsval manuell

A

Typ Elektrodtyp
Rutile rutil
Basic basisk

5.2.3 Hotstart
Hotstart-funktionen forbattrar ljusbagetandningen.

Efter bestrykningen av stavelektroden tands ljusbagen med den 6kade hotstartstrémmen och sjunker
efter att hotstarttiden har passerat till den installda huvudstrommen.

14 .g. A= Hotstartstrom
B= Hotstarttid
C= Huvudstrém
& | = S.trt')m
* >t t= Tid
Bild. 5.8

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

5.2.5 Antistick

Us Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden bréanns fast trots arcforcefunktionen kopplas
aggregatet automatiskt om till minimal strom inom ca 1 sek for att pa
detta satt férhindra utglédning av elektroden. Kontrollera instéliningen
av svetsstrommen och korrigera den for den aktuella svetsuppgiften!

Antistick

Bild. 5.9

099-002128-EW506
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5.3 TIG-svetsning

5.3.1 Anslutning av TIG-svetsbrannare med vridbar gasventil
Forbered svetsbrannaren motsvarande svetsarbetet (se bruksanvisning brannare).

Bild. 5.10
Pos. | Symbol |Beskrivning

1 /|:— Arbetsstycke
2 Anslutningsuttag Svetsstrom "+"

Anslutning aterledarkabel
3 Tryckreduceringsventilens utgangssida

!! Svetsbréannare

5 == |Anslutningsuttag Svetsstrom "-"

Anslutning ledning for svetsstrom TIG-svetsbrannare

+ Stick svetsbrannarens svetsstromkontakt i anslutningskontakten, svetsstréom
vrida at hoger.

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

 Skruva fast svetsbrannarens skyddsgasslang pa tryckreducerventilens utgangssida.

och sakra genom att

5.3.2 Skyddsgasforsdrjning

A VARNING
@ Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

Felaktig hantering eller otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor

kan leda till allvarliga personskador! A

» Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med
sakringselement (kedja/rem)!

+ Fastséattningen méaste goras pa den 6vre halvan av skyddsgasflaskan!

» Séakringselement maste ligga an stramt runt flaskan! i

= En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en
grundforutséattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltdppt skyddsgasforsorjning
leda till att svetsbréannaren férstors!

* Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastatt!

099-002128-EW506 19
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5.3.3 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.11

Pos. | Symbol [Beskrivning

Tryckreducerare

Skyddsgasflaska

Tryckreduceringsventilens utgangssida

ArlWIN|F

Flaskventil

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

« Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.

5.3.4 Uppgiftsval manuell

Bild. 5.12

5.3.4.1 Gaskontroll —instéllning av skyddsgasmangd

Om gasventilen ar 6ppen flodar skyddsgas permanent ut ur svetsbréannaren (ingen reglering via

separat gasventil). Ventilen maste éppnas fore varje svetsprocess och stangas igen nar
svetsningen ar avslutad.

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

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

+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.
 Stéll in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende p& anvandning.

20
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5.3.5 Ljusbagetandning
5.3.5.1 Liftarc
a) b) c)
I
Bild. 5.13
Ljusbagen tands i och med berdringen av arbetsstycket:
a) Placera brannarens gasmunstycke och volframelektrodens spets forsiktigt pa arbetsstycket
(Liftarc-strom flyter, oberoende av instélld huvudstrém).
b) Luta svetsbrannaren éver brannarens gasmunstycke tills det &r ungefar 2—3 mm avstand mellan
elektrodens spets och arbetsstycket (ljusbagen tands, strommen okar till installd huvudstrém).
c) Lyft upp svetsbréannaren och svang den till normallage.
Avsluta svetsningen: Hall svetsbrannaren fran arbetsstycket tills ljusbagen slocknar.
5.4  Spanningsreduceringsenhet
Det ar uteslutande aggregattyper med tillagget (VRD/AUS/RU) som &r utrustade med
spanningsminskningsenhet (VRD). Den har som syfte att 0ka sékerheten sarskilt i farliga omgivningar
(t.ex. inom varvsindustrin, rérledningskonstruktion, bergsindustrin).
Spanningsminskningsenheten ar foreskriven i vissa lander och i manga foretagsinterna
séakerhetsforeskrifter for svetsstromkallor.
Signallampan VRD >se kapitel 4.3 lyser nar spanningsminskningsenheten fungerar felfritt och
utgangsspanningen ar reducerad till de varden som faststalls i respektive standard (se tekniska
data >se kapitel 8).
099-002128-EW506 21
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Allmant

6 Underhall, skotsel och avfallshantering
6.1  Allmant
A FARA
Risk for personskada genom elektrisk spéanning efter frankopplingen!
6 Arbeten pa Oppet aggregat kan leda till personskador med ddédlig utgang!
Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spéanning. Denna
spanning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten dragits ur.
1. Koppla fran aggregatet.
2. Drag ur natkontakten.
3. Vénta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!
A VARNING
Felaktigt underhall, kontroll och reparation!
6 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 tdnkbara 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 bestéllning av reservdelar.
Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsforhallanden 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 for (dock minst en
gang per halvar).
6.2 Rengoéring
* Rengor yttre ytor med en fuktig trasa (anvanda inga aggressiva rengdringsmedel).
+ 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 genomstromningen av kylluft reduceras svetsmaskinens intermittens. Beroende pa
méangden smuts maste smutsfiltret regelbundet (minst varannan manad) demonteras och rengdras (t.ex.
genom att blasa rent med tryckluft).
22 099-002128-EW506

11.05.2017



ev\;h‘) Underhall, skotsel och avfallshantering

Underhéllsarbeten, intervall

6.3 Underhéallsarbeten, intervall

6.3.1 Dagliga underhallsarbeten
Visuell kontroll
+ Natkabel och dess dragavlastning
» Séakringselement for gasflaskor
+ Kontrollera slangpaketet och stromanslutningarna avseende yttre skador och sorj for utbyte resp.
reparation genom fackman!
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

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

» Kontrollera att elektrodbobinen &r ordentligt fastsatt.
» Transportrullar och deras sékringselement

+ Transportelement (rem, lyftoglor, handtag)

+  Ovrigt, allméant tillstand

Funktionskontroll

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

» Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och &r 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).

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

6.3.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste
genomfdras. Folj férutom de har ndmnda féreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.

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

099-002128-EW506
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6.4  Avfallshantering av aggregatet

25

Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rddamnen som bor tillféras atervinningen samt
elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.

Avfallshantera ej over 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 erhalles hos vederbérande 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 ar aterlamning i hela Europa aven mgjlig hos vederbérande EWM-aterforséljare.

6.5 Att folja RoHS-kraven

Vi, EWM AG Mundersbach, bekréaftar hdrmed att alla av oss levererade produkter som berdrs av ROHS-
kraven, motsvarar kraven i RoHS (se aven tillampliga EG-riktlinjer pa aggregatets forsakran om
Overensstammelse).

24
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Aggregatstorningar (felmeddelanden)

ewn

7 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.

7.1

Aggregatstorningar (felmeddelanden)

* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

Foljande driftstillstdnd signaleras nar aggregatet ar pakopplat:

Tillstdnd signallampa

Mojlig orsak

Atgéard

®

©

Normalt driftstillstand
Matningsspanning finns och

Under den manuella
elektrodsvetsningen

Overtemperatur

Lagg bort

Lyser aggregatet ar inkopplat.
® Natet har dverspanning Kontrollera natspanningen och
Matningsspénningen fér hog (t.ex. korrigera vid behov (byt ev.
Blinkar vid generatordrift). generatorn).
VRD Fore svetsningen -
Lyser
(endast Under TIG-svetsningen -
aggregatvariant Er\\;
VRD)
Under den manuella Koppla frAn aggregatet och
elektrodsvetsningen informera service.
VRD Fore svetsningen Koppla fran aggregatet och
Lyser inte Signallampan lyser inte fére informera service.
(endast svetsningen.
aggregatvariant Under TIG-svetsningen Koppla fran aggregatet och
VRD) informera service.

L

Lyser

Teckenfdrklaring

Aggregatets intermittens dverskriden.

‘ Normalt driftstillstand

elektrodhallaren/svetsbrannaren
isolerat och |at aggregatet svalna i
pakopplat tillstand.

O

Fel foreligger

099-002128-EW506
11.05.2017
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Pico 160
8 Tekniska data
=  Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och férslitningsdelar!
8.1 Pico 160
Manuell elektrodsvetsning TIG
Instéllningsomrade strom 10 A-150 A 10 A-160 A
Installningsomrade spanning 20,4 V-26,0V 10,4 v-16,4V
Intermittens 40 °C
30 % - 160 A
35 % 150 A -
60 % 120 A 130 A
100 % 100 A
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus)
Tomgangsspanning 105V
Tomgangsspanning, reducerad 33V
(VRD AUS)
Natspanning (toleranser) 1x 230V (+15 % till -40 %)
Maximal natimpedans (@PCC) Zmax XXX mQ *
Frekvens 50/60 Hz
Néatsakring (smaltsakring trog) 16 A2
Primér kontinuerlig strém (100 %) 19,6 A | 11,8 A
Natanslutningsledning HO7RN-F3G2,5
Maximal anslutningseffekt 7,3 kVA | 4,9 KVA
Rekommenderad generatoreffekt 9,9 kVA
coso/verkningsgrad 0,99/83 %
Omgivningstemperatur -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning/brannarkylning Flakt (AF)/gas
Ljudniva <70dB (A)
Aterledarkabel (minst) 16 mm?
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
EMC-klass A
Sakerhetsmarkning ; CERA
Tillampade harmoniserade standarder se intyg om 6verensstammelse (maskindokumentation)
Matt L/B/H 370 x 129 x 236 mm
14,6 x 5,1 x 9,3 tum
Vikt 4,9 kg
10,8 Ib

! Denna svetsutrustning uppfyller inte SS-EN 61000-3-12. Om den ansluts till ett offentligt
lAgspanningssystem ansvarar den som installerar eller anvander svetsutrustningen for att kontakta
elleveranttren for att sékerstalla att svetsutrustningen far anslutas.
? Smaltsakringar DIAZED xxA gG rekommenderas. Vid anvandning av automatsékringar ska
utlésningskarakteristik "C" anvandas!

26 099-002128-EW506
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Tillbehor

Elektrodhallare / arbetsstyckesledning

Tillbehor

Elektrodhallare / arbetsstyckesledning

9.2

Typ Benamning Artikelnummer
EH25 QMM 4M Elektrodhallare 094-005800-00000
WK16mm?2 170A/60% 4m/K Aterledarkabel 094-005801-00000
TIG-svetsbrannare

Typ Benamning Artikelnummer
TIG 26 GDV 4m TIG-svetsbrannare, vridbar gasventil, gaskyld, 094-511621-00100

decentral
TIG 26 GDV 8m TIG-svetsbrannare, vridbar gasventil, gaskyld, 094-511621-00108

decentral

DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D

Tryckreducerventil med manometer

394-002910-00030

9.3

GH 2X1/4" 2M

Allmant tillbehor
Typ

Gasslang

Benamning

094-000010-00001

Artikelnummer

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

Schuko-stickkontakt

094-001756-00000

9.4

ADAP CEE16/SCHUKO

Alternativ
Typ

Jordad koppling/kontakt CEE16A

Bené&mning

092-000812-00000

Artikelnummer

ON Filter Picol60

Tillval komplettering smutsfilter for luftintag

092-003206-00000

ON Handle Pico 160

Tillval komplettering handtag

092-003205-00000

099-002128-EW506
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Reserv- och forslitningsdelar

10 Servicedokument

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 upphor att gélla vid obehériga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

10.1 Reserv-och forslitningsdelar
Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterforsaljare.

A

Bild. 10.1

099-002128-EW506
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Reserv- och forslitningsdelar

Positio |Bestallningsnumme | Benamning Typ

n r

1 094-015236-E0501 |Béarrem TG3-E

2 094-021818-E0501 | Skyddsplat BG BH276,5X201,5X124,2

3 094-021826-00000 Isoleringsfolie IP

4 042-001825-R0000 | Tangentbordskretskort E161 BEST LAYO0O

5 094-021994-00000 Ljusledare LL8X6

6 094-023159-00001 Plastisolering KID

7 094-022197-00500 |Dekal KLF-E 1.06

8 074-000315-00002 | Pilskiva ARROW INDICATOR 23MM

9 074-000315-00000 |Ratt KNOB 23MM

10 094-015043-00001 |Rattkapa KNOB COVER 23MM

11 094-021514-00000 | Tacklucka KKS

12 094-021511-00000 |Inbyggnadsuttag EB/35-50QMM

13 094-021795-00502 |Dekal LOGO/PLUS/MINUS

14 094-023137-00000 | Tackplat BAAF20X44,5

15 094-022172-00001 |Avstandshallare AHD35X22X4

16 092-003293-00000 [Drossel WD/D=4/N=15

17 094-021509-00000 Kapsling, undersida KBG

18 094-014311-00000 |Platmutter M5/21X15X6

19 094-021508-00000 | Luftkanal IPL

20 094-015248-00000 | Skum flakthallare S95X48X23

21 092-019418-00000 | Flakt 92X92X32

22 094-008045-10000 Huvudbrytare WS 250V/20A 2POLE

23 092-003003-00001 | Néatkabel 3X2.5QMM/3.5M SCHUKO

24 094-021478-00000 Kapsling, baksida KRG

25 094-019537-00000 | Mutter M20x1,5

26 094-022075-00500 |Dekal WP

27 040-001132-E0000 |Inverter DW160

28 094-012942-00000 | Skruv M5X14/DELTA-PT-SCHRAUBE
29 094-010089-00000 [ Skruv, torx M3X8-DG-SCHRAUBE

30 094-015135-00000 | Skruv M5X16/KOMBITORX PLUS T25
31 094-021833-00000 [ Skruv M5X10/DIN6900-5 Z9/8.8/VERZ.
32 094-022122-00000 | Skruv med kullrigt huvud M5X16/DIN6900-5 Z9/8.8/VERZ.
33 094-021477-00000 Kapsling, framsida KFG

34 094-023134-00000 |Isoleringsfolie IP73,5X101

35 094-009542-00000 |Ringkérna T60006-E4019-W539
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Bilaga A

Oversikt EWM-filialer

11

Bilaga A

11.1 Oversikt EWM-filialer

Headquarters

EWM AG EWM AG
Dr. Glinter-Henle-Straf3e 8

56271 Mindersbach - 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-Strale 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

Grlnauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-Stra3e 7-9

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

EWM AG

Dieselstrafle 9b

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

EWM AG

August-Horch-StraBe 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Stral3e 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

WiesenstraBe 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERITIC. LTD.STI.

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

Tel:+90 2124943219

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.o.

9. kvétna 718/ 31

407 53 lJifikov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewms-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

GadastraBle 18a

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

EWM Schweitechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Stralle 43

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

EWM Schweitechnik 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.o. / 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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