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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 aven villkoren och metoderna vid installation, drift,
anvandning och skotsel av aggregatet kan inte 6évervakas 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 fér forluster, skador och
kostnader, som resulterar av felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning
och skotsel eller pa nagot satt star i samband harmed.

© 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.



ew Innehallsforteckning
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

1 Innehallsforteckning

R oL a1t aF 1SS oY g =T ot a1 o PSS 3

2 FOT DIN SAKEINET ...ttt e ekt e e ek et e e e e h et e e e a b et e e e anb et e e e aabe e e e e anbn e e e e nres 5

2.1 Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning ...........cccccceeiiiiiiieiiee e e e e e seirrneeee e e 5

2 S\ 41 0o 10 4 4= T[T PSPPSR 6

2.3 Del avden samlade doKUMENTAtIONEN .........uueeiiiiiiieiiiieee e e e e e 7

2.4 SEBKErNEtSTOrESKIIET ... .eeei ittt e e s e e s srree e e 7

2.5  Transport 0Ch UPPSTAIINING ....oooiiiiiiiiiie e e e e e e e e e e e e e 11

3 AndamalsSentlig aNVANGNING ...ccvcveceeieeeee ettt et e e e st e ete et e sreereesbesseestssteastestesresbesreeseesbesseesensres 12

I8 R Y 01V 13 To |3 1T g To Yo Ta g = o [P TRRT 12

3.2 Hanvisningar till STANAAIAET .........coc.uiiiiiiii e e 12

3.21 L T= 1> o | (PSP 12

3.2.2 KonformitetSAdeKIaration..............ceeii i e e rrere e e e 12

3.23 Svetsning i en miljd med dkade elektriska riSKer .........ccccoviiiiiiiinii 12

3.24 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman) ..........cccccviiiniiiniee e 12

3.25 Kalibrering/ValideriNg ........cooiieeiie e es 12

4 Apparatbeskrivning - SNADDOVEISIKL........ooiuiiiiiiiii e 13

4.1 FramSIdeSOVEISIKL. .....cciiieiiiiiiieie ettt e e b e s e e s e e e 13

4.2 BaKSIOESOVEISIKL......eeiiiiiiiiee ittt e e s e 14

4.3 BilO INNE ..t e e e 15

4.4  Aggregatstyrning - ManOVEITON ...........coiiiiiiiiiiiiiiie ettt e e st e e e e e e s s bb e e e e e e e e s e aanbaeeeeaeeas 16

5 Uppbyggnad 0Ch fUNKLION ...t e e e s s e e e e e e s e aanrraneeeee s 18

5.1  Transport 0Ch UPPSTAIINING .....eeiiiiiiiiie it s s e 18

511 OMIVIINGSKIAVY ...ttt ettt b e s s b e e s e bb e e s enbeee e eenes 18

L0 I A 1 T =T o [ ) 1 PSP 18

5.1.1.2  Transport 0Ch fOrVaring .........coocuueiiiiiiiei e 18

5.1.2 AGOIrEgatkYINING . ....cee i ee e 18

5.1.3 Arbetsstycksledning, allMEnt............oooiiiiii e 19

514 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar...........occcceviieeeiiiieee e 19

5.1.4.1 Vagabonderande SVEtSSIIOMMA..........coccuiieiiiiiieiiiiiee et 20

5.15 NBLANSIULNING. ...ee et et e e s bb e e e s nne e e e s nnnneeas 21

L0 T |- 0 1 o PSP 21

5.1.6 ST Yo [o Ko F= Ty o] €0 011 o PP RP PP 21

5.1.6.1 Anslutning tryckreducerventil..............ccooiiii i 22

5.1.6.2  AnslIutning skyddSgassSIang.........ccouiuuiieiiiiieiiiie e 22

5.1.6.3 Gaskontroll — installning av skyddsgasmangd...........ccccovrueveriiienennnieee e 23

I AV Y (3] Lo 11 =T o T T PPN 24

5.2.1 PolaritetShEStAMNING ... .eeiii e 24

5.3 MIG/MAG-SVEISIING. ...ceiuttiiieiitiie ettt sttt sttt e ettt e e s ettt e e s e bt e e s aanbe e e e annbeeeeannbeeeeannbeeeeantes 24

53.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstyckSStyrning ........cccoooveeeiiiieiiiiiiee e 24

5.3.2 TTAAMAINING ©..vveiveieicie ettt teete et e s beess e besre e besbeensesreesaenbenres 26

5.3.2.1 Oppna tradmatningsdriftens SkyddSIUCKA..............c.cceeverriveeerereiieeeeeeieeeane 26

5.3.2.2  SAINTAASPOIE ....c.eeviieieieciece et e 26

5.3.2.3 Byt tradmatningSrullar............cccivieieiiiieiiiiie et 27

5.3.2.4  Mata tradelektrod .........ccoeviiiiiieie et 28

5.3.2.5 Installning av SPOIDIrOMS ......coiiiiiiiiiiiiie e 28

5.3.3 Definition av svetsuppgift for MIG/MAG ..........ooiiiiiiii e 29

534 UPPGIftSVal MANUEIL.........ooiiiie e 29

5.3.5 MIG/MAG ArbEISPUNKL. .....eiiiiiiiie ittt e e s eneeeas 30

5.3.5.1 Val av svetsparametervisniNgSSAttet ..o 30

5.3.5.2 Instéllning av arbetspunkt med hjéalp av materialtjocklek...............cccoeenne 30

5.3.5.3 Installning Korrektur av [jusbagslangden ...........ccccooveveeiieeeice e 30

5.3.6 Ytterligare SVetSParametrar........c..uveiiiieeiiiceieeec e e e e e e e e s e e e e e e e e e e e aan 31

5.3.7 Driftsétt (fFunKtioNSTOrIOPP) «.vvvveeeeeeeie e e s 32

5.3.7.1 Tecken och funktionsfOrklaring .............cccouveeereeiiiniiiiieee e 32

5.3.8 Konventionell MIG/MAG-svetsning (GMAW NON SYNEIJIC)......cccuviierrreereeeeieiinineneeeenns 36

5.3.9 MIG/MAG-automatisk avStANGING ........uveveieeriiiiiiiiir e e e e e e e 37

L \V = 1 T =Y 1= 1 oo RS = €] T T SO 37
54.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning ...........cccceeeveevveeveeeveeeceecneenne. 37
099-005545-EW506 3

20.10.2017



Innehallsforteckning ev\;‘r’
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

5.4.2 UpPGIftSval MANUEIL ... e 38

54.3 F Y (o1 (o] o =TT PP PP TP PP PPPRPRN 38

5.4.4 [ (0153 7= 1y PP PP OUPPUPRTOTIN 38

5.4.4.1 HotStartinStAIININGAr..........oceviiieii e 39

5.4.5 AANTEISTICK. 11ttt ettt a et e e bb e e st e e e sh b e e e abe e e ebbe e ab e e e saneeabeeen 39

LN T B (Y ] o1 o T PP PR PPPTPPPTPP 39
55.1 Forberedelse av TIG-SVELSDIENNAIE. .........ociiii i 39

55.2 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstyckSStyrning.........cccoceeviiiieiiiee e 40

5.5.3 UPPGIftSVal MANUEIL ..o 41

554 Instéllning av gasefterstromningtiden ..o 41

555 Ytterligare SVELSPAramMETIar ........cooiiuiiieiiiie ettt 42

5.5.6 TIG-USDAGEANTNING ..ottt re et 43

oG 0 A I = 1 o PP 43

5.5.7 Driftsatt (FUNKHONSTOIOPP).....eeeeeitiieee ittt sbere e 43

5.5.7.1  TeckenfOrkIaring ..........ooueiiiiiiiiiiiiie et 43

5.5.8 TIG automatisk aVStANGNING .......eieiiiiiie e 45

5.6  AggregatkonfiguratiONSIMENY ..........coiiiiiriiiiiiiie ettt e s e e e e e s enbr e e e s nnnneees 46
5.6.1 Parameterval, - GNdra OCh SPAIaL........cuuiiiiiiiiiee i 46

5.7  Energisparlage (StANADY) ........ooo i 47

6 Underhall, skotsel och aviallSNantering ........ccccovcoiiiiiiie ittt 48
G0 R |4 F- U | USRS PR 48
072 = L= Vo T o PSR 48
6.2.1 SIMULSTIEEE ...t 48

6.3 UNderhallsarbeten, INtEIVAIl ..........c.ooveieieiii et 49
6.3.1 Dagliga UNderNAlISArDEIEN. .........c.eicueereectee ettt ree e teeere e 49

6.3.2 Underhallsarbeten vare MANAM ............ccveieiieeeee ettt eee et 49

6.3.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift) ............cccoceeveeevieeeeecee e 49

6.4  Avfallshantering av aggregaterl ...........oiicuiiiirire i e e s e e e e s e e e e e e s e s r e e e e e e s e nrnreees 50

T AVNJAIP AV STOIMINGAT ...ttt ettt e e et b e e e e et et e e e aabe e e e e rabeeeeanees 51
7.1  Checklista for &tgArdande AV fEl ...........ccvciiiiiiiieiieec e 51
7.2 Felindikeringar (STrOMKEIA) ...........eeeiiiiiiiiiiie et e e e e 51
7.3 Aterstilla svetsparametrarna till fabrikSinStallNINGeN ..............cccooveveveieieiceeeeeeeceeee e, 52
7.4 Visa aggregatstyrningens programvarUVEISION ............eeeerueeeeeiueeeesiteeeesstneeessteeeessrreeessnseeeesans 53
7.5 Dynamisk effeKtanPasSNiNg .........eeeeiiiiiiiiiiiie ettt e e 53

8 TEKNISKA GALA. ... tieieiieiiie ettt e et e e e e b e e e e sa b e e e e st e e e e s b e e e e e e ne e e e e nrreeeea 54
8.1  Picomig 180 PUIS TKG ...uiiiiiiieii ittt e e ettt e s e e e e e e e s e st e e e e e e e saatabeeeeaeeessastsbaeeeaeeaeannns 54

LS T I 1 11 o= o o Y SRS 55
S R A | (=T o - Y PSR 55
0.2 TIANSPOITSYSIEIM ...ttt et r e e e e e s e et e e e e e s e et et e e e s e s s b e e e e e e e s e nannreees 55

S RS T AN |0 = Va8 1111 o= T ) PR 55
O o] €] 118 1 g Yo T 1= -1 G OO UPUT 56
O I R =T [ 0 P= 1 1Yo FT {1 = R 56
10.1.1  Tradmatningsrullar fOr SLARIA. .........c.cocueiereecreecre e eee ettt eree 56

10.1.2  Tradmatningsrullar for aluminiumErad...........coeeeeiiriieeee e 56

10.1.3  Tradmatningsrullar fOr FOMIAG...........c.eieueiereeereecreeereeeee e eete e ee st seesaesete e e eteesreeereeas 56

O A @14 ] 0) /o o | 1 F= o £T=Y= | £ ESER R 56

N = = To T N PP PRR 58
0 I TN [ 2 B I USRS 58

D2 YT = o = = TP UPUT 59
12.1 Parameteroversikt — iNStAININGSOMIAAE............cceeieeiie ettt sre e see e 59

I = = To - O O 60
13.1  OVEISIKE EWM-TIAIET.........c.eiveieeeeeeeeceeeeeee ettt ettt e eae et eteeteeeenens 60

4 099-005545-EW506

20.10.2017



ewn

FOr Din sakerhet

Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2
2.1
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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.
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FOr Din sakerhet

Symbolférklaring

ewn

2.2  Symbolforklaring

Beskrivning

Beskrivning

Tekniska detaljer som anvandaren
maste beakta.

Tryck och slapp/peka/tryck

DB 1z

Symbol

Koppla fr&n aggregatet Slapp

Koppla p& aggregatet Tryck och hall intryckt
o

Fel Vrid

Ratt ﬂ Siffervarde — instéllbart

Atkomst av meny

\é’
/I\

Signallampan lyser gront

Navigering i menyn

¢ % ¢ |Signallampan blinkar gront
.. | ..
Lamna menyn 1, [Signallampan lyser rétt
= | )-
Tidsvisning (exempel: vanta e % o |Signallampan blinkar rott
4 s/aktivera) ‘. .°

Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmojligheter mojliga)

Verktyg ej nddvandigt/anvand ej verktyg

=< {eQL 1 I 1O

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

099-005545-EW506
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ew For Din sékerhet
Del av den samlade dokumentationen

2.3 Del

av den samlade dokumentationen

=3 Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och géller endast i

kom

bination med alla deldokument! Las och f6lj bruksanvisningarna for samtliga

systemkomponenter, i synnerhet sdkerhetsanvisningarnal

Bilderna visar ett allmént exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1
Pos. [Dokumentation
A.1 | Transportvagn
A.2 | Svetsstromskalla
A.3 | Svetsbrannare
A Samlad dokumentation
2.4  Sakerhetsforeskrifter
A VARNING

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

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

099-005545-EW506
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For Din sakerhet ev\;‘r’
Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spénning!

Elektrisk spanning kan vid beréring leda till livsfarliga elektriska stétar och brannskador.

Aven vid beroring vid 1&g spanning kan man bli férskrackt och som foljd darav raka ut

for en olycka.

+ ROr aldrig direkt vid spanningsférande delar, till exempel svetsstromsuttag, stav-, volfram-,
eller tradelektroder!

 Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhdllaren pa isolerat underlag!

» Anvand fullstandig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

« Endast sakkunnig personal far 6ppna aggregatet!

Fara vid sammankoppling av flera stromkallor!

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

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

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

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

sakerstalla att den tilldtna tomgangsspanningen inte 6verskrids.

« Lt endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

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

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

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

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

ljlusbagssvetsning. Anvandaren ska vara utrustad med en fullstandig, personlig

skyddsutrustning. Skyddsutrustningen maste skydda mot foljande:

« Andningsskydd, mot halsoskadliga &mnen och blandningar (rékgaser och &ngor) eller vidta
lampliga &tgarder (utsugning etc.).

+ Svetsskyddshjalm med korrekt skyddsanordning mot joniserande stralning (IR- och UV-
stralning) och varme.

+ Torr svetskladsel (skor, handskar och huvudskydd) som skyddar mot varm omgivning, med
jamférbar effekt som vid en lufttemperatur pa 100 °C eller mer, samt elst6t och arbete pa
delar som star under spanning.

+ Horselskydd mot skadligt buller.

Risk for personskador genom stralning och hettal

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och égon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brénnskador.

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

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

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

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga &mnen i slutna kérl kan bygga upp ett 6évertryck vid upphettning.

« Avlagsna behdllare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

+ Hetta inte upp explosiva vatskor, damm eller gaser genom svetsningen och kapningen!

099-005545-EW506
20.10.2017



ew For Din sékerhet
Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Brandrisk!

& De htga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glédande delar

och het slagg kan leda till flambildning.

+ Observera brandhéardar inom arbetsomradet!

« Medfor inga lattantandliga foremal som exempelvis téandstickor eller cigarettandare.

« Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!

- Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fore svetsningen.

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

A OBSERVERA

Rok och gaser!

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

« Hall I6sningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Bullerbelastning!

@ Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestadende horselskador!
» Anvéand lampligt hérselskydd!
+ Personer som befinner sig inom arbetsomradet maste anvanda lampligt hérselskydd!
Enligt IEC 60974-10 delas svetsmaskiner upp i tva klasser for elektromagnetisk
((M)) kompatibilitet (information om EMC-klass finns i tekniska data) >se kapitel 8:

A Klass A Aggregaten &ar inte avsedda fér anvandning inom bostadsomraden som far sin
ﬁ elstrom fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid sakerstéllandet av den

elektromagnetiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrada inom
dessa omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade storningar.
[I Klass B Aggregaten uppfyller EMC-kraven inom industriomraden och bostadsomraden,

inklusive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lAgspanningsforsérjningsnatet.

Installation och drift

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

Vid bedomningen av mojliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta
hansyn till féljande: (se &ven EN 60974-10 Bilaga A)

» Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

* Radio- och TV-apparater

» Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

» Halsan hos personer i ndrheten, sarskilt om de anvander pacemakers eller hérapparater

» Kalibrerings- och méatanordningar

« Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

« Den tid pa dagen nar svetsarbetena maste utféras

Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner

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

+ Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

« Svetsledningarna ska vara sa korta som méjligt och ligga tatt tillsammans och direkt utmed
golvet

» Potentialutjamning

» Jordning av arbetsstycket. | de fall, dar en direkt jordning av arbetsstycket inte ar mdjlig, bor
forbindelsen ske genom lampliga kondensatorer.

« Avskarmning frdn andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

099-005545-EW506 o)
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For Din sakerhet ev\;‘r’
Sakerhetsforeskrifter

A OBSERVERA

Elektromagnetiska falt!

(("’)) Genom strémkallan kan elektriska eller elektromagnetiska falt alstras som kan stéra
A funktionen hos elektroniska anlaggningar som datorer, CNC-apparater,

telekommunikationsledningar, nat-, signalledningar och pacemakers.

P' « Folj underhdllsanvisningarna >se kapitel 6.3!

* Rulla av svetsledningarna helt!

« Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!
» Funktionen hos pacemakers kan paverkas (konsultera lakare vid behov).

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

* Nationell tillampning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomférande av atgarder for forbattrad
sakerhet och hélsoskydd 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 gélla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!

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

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

Krav for anslutningen till det offentliga forsdrjningsnatet

Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strom de drar fran forsérjningsnatet. For
vissa aggregattyper kan darfér anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt mojliga
ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala 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.
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Transport och uppstéallning

2.5 Transport och uppstallning

1

(@)
o0

2 T

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

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

 Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!

+ Fastséttning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!

* Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

A OBSERVERA

Risk for olycksfall pa grund av forsérjningsledningar!

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

« Koppla fran forsorjningsledningar fore transport!

Risk for valtning!

Vid forflyttning och uppstallning kan aggregatet véalta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sakerheten mot att valta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).

 Stéll upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!

+ Sakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!

Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!

Felaktigt dragna ledningar (néat-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
utg6ra snubbelrisk.

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

« Undvik att dra ledningar p& gang- eller transportvagar.

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

= Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!

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

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

= Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och sdlunda aggregatet mot nedsmutsning och

skador.

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

099-005545-EW506 11
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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
Ljusbagssvetsmaskin till MSG-puls- och standardsvetsning och i sidoférfarande TIG-svetsning med
Liftarc (kontakttandning) eller manuell elektrodsvetsning. Tillbehérskomponenter kan vid behov ge fler
funktioner (se motsvarande dokumentation i kapitlet med samma namn).
3.2  Hanvisningar till standarder
3.2.1 Garanti
= VYtterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om
garanti, underhall och kontroll p& www.ewm-group.com!
3.2.2 Konformitetsdeklaration
Det betecknade aggregatet uppfyller foljande EU-direktiv vad géaller konstruktion och
utférande:
 Lagspanningsdirektivet
» Direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)
* 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 tillverkaren ar denna férsakran ogiltig. Ett specifikt intyg om éverensstammelse
medfdljer i original till varje produkt.
3.2.3 Svetsning i en milj6 med 6kade elektriska risker
Svetsaggregat kan enligt IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 anvandas i omgivningar med
S hogre elektrisk risk.
3.2.4 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)
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 galla vid obehériga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!
Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterforsaljare.
3.2.5 Kalibrering/validering
Héarmed bekréaftar vi att detta aggregat kontrollerats med kalibrerad métutrustning enligt de géllande
standarderna IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 och haller tillatna toleranser. Rekommenderat
kalibreringsintervall: 12 manader.
12 099-005545-EW506
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Framsidesoversikt

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1 Framsidesotversikt

/)

Bild. 4.1

Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Transporthandtag
2 Skyddskapa
Skydd for trddmatningsdriften och ytterligare manéverdon.

Pa insidan finns beroende pa aggregatserie ytterligare dekaler med information om
forslitningsdelar och JOB-listor.

3 Siktfonster elektrodbobin
Kontroll tradforrad

Skjutreglage, lasning av skyddsluckan

Aggregatstyrning >se kapitel 4.4

Svetsbrannaranslutning (Eurocentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.

7 I Anslutningskontakt, svetsstrém "+"

O MIG/MAG-karntradssvetsning: Arbetsstyckanslutning
e TIG-svetsning: Arbetsstyckanslutning
CS— Manuell elektrodsvetsning: Arbetsstyckanslutning
099-005545-EW506 13
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Baksidesoversikt

Pos. [Symbol

Beskrivning

8 —

Anslutningskontakt, svetsstréom "-"

@ e MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning

R TIG-svetsning: Svetsstromanslutning for svetsbrannare
¢ - Manuell elektrodsvetsning: Elektrodhallaranslutning

1O

Parkeringsuttag, polaritetsvalkontakt
Faste for polaritetsvalkontakten vid manuell elektrodsvetsning eller transport.

10

Polaritetsvalkontakt, svetsstromkabel

Intern svetsstromtillforsel till centralanslutningen/brannaren.
Forbindelser med:

MIG/MAG Anslutningsuttag Svetsstrom "+" eller "-"
TIG Anslutningsuttag Svetsstrém "-"

Man. elektrodsvetsning Parkeringsuttag

4.2 Baksidesodversikt

Pos. [Symbol

//
d-

A

AEEEEEEEEEaR

Bild. 4.2

Beskrivning

Huvudbrytare, aggregat Till/Fran

Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning

3 Natanslutningskabel med anslutningskontakt
4 Utgangsoppning kylluft
5 Ingangsoppning kylluft

14
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Bild inne

4.3 Bild inne

=)

Bild. 4.3
Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Tradspolsupphéangning

2 Transportrullar

3 Aggregatfotter

4 Tradmatarenhet

5 _8_ Tryckknapp, trddinmatning
Spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till
svetsbrannaren >se kapitel 5.3.2.4.

6 Etikett "Jobb-lista" >se kapitel 11.1

099-005545-EW506 15
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Aggregatstyrning - Mandverdon

4.4  Aggregatstyrning - Mandverdon

Parametervardenas installningsomraden har sammanfattats i kapitlet Parameteroversikt >se kapitel 12.1.

M 1.83-A @
L®

V [or®

|

L |
m# l| 0P
(v +e
=0 G @

@ STBY
1 (et ®

/ - ‘Sgﬂm:a:l
‘ ® Off

T o=

(- @ @ -
) G

Bild. 4.4

Pos. [Symbol |Beskrivning
Signallampa “samlingsstérning“

Signallampa "dvertemperatur"

Svetsdatavisning (tresiffrig)
Visning av svetsparametrar och deras varden >se kapitel 5.2

Tryckknapp visningssatt av svetsparameter/energisparmodus

w
< ET_.—

A -------- Svetsstrom

+ ------ Materialtjocklek
-8- --- Trddmatningshastighet

Nar den har tryckts in 2 s vaxlar aggregatet till energisparlage.
For ateraktivering racker det att trycka pa valfritt manéverdon >se kapitel 5.7.
5 A nn| |Indikering, JOB

Indikering av aktuellt vald svetsuppgift (JOB-nummer)

6 JOB- |Tryckknapp, svetsuppgift (JOB)
LIST |Vvalj svetsuppgift enligt svetsuppgiftlistan (JOB-LIST). Listan finns pa insidan av
skyddsklaffen till tradmatningsdriften eller ocksa i bérjan p& denna bruksanvisning.

16 099-005545-EW506
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Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. |Symbol |Beskrivning

7 2~=%¢ [Ratt instéllning av svetsparameter
'E For installning av svetseffekten, for aktivering av JOB (svetsuppgift) och for instéllning

av ytterligare svetsparametrar.

8 Tryckknapp Driftsatt
i
g 2-takt
ViV
JLIL - 4-takt
E -- Punktsvetsning
—MHlE------ Intervall

9 v Tryckknapp processparametrar
Parametrar att stalla in for aktivering. Aven for &tkomst och lamnande av menyerna for
de utvidgade instéllningarna.

Soft Hard

-rm.* --- Drosseleffekt / dynamik

&) ﬁ.‘ Gasefterstrémningstid
= punkitia

t2-- Paustid

10 @ Ratt Korrigering av ljusbagslangden
\ )
B

11 Tryckknapp svetsmetod
A Standardljusbagssvetsning

.-_F..pr.'.'u':. ---- Pulsbagssvetsning

13 Signallampa fastlagd polaritet

12 ﬂ.ﬂ Tryckknapp, gaskontroll >se kapitel 5.1.6.3

14 Signallampa fastlagd polaritet

099-005545-EW506 17
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5 Uppbyggnad och funktion
A VARNING
Risk for personskada genom elektrisk spanning!
e Kontakt med stromfdrande delar, t.ex. strémanslutningar, kan vara livsfarlig!
 lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
+ |drifttagning uteslutande genom personer, som forfogar dver tillrdckliga kunskaper gallande
hantering av stromkallor!
- Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frinkopplat aggregat!
[ L&s och beakta dokumentationen for alla system- resp. tillbehérskomponenter!
5.1 Transport och uppstallning
A VARNING
Risk for olyckor pga. otilldten transport av aggregat som inte kan lyftas med kran!
X Kranlyft och upphéangning av aggregatet ar inte tilltet! Aggregatet kan falla ner och
skada personer! Handtag, remmar och fasten ar endast lampliga for transport for hand!
« Aggregatet ar inte [ampligt for kranlyft eller upphangning!
5.1.1 Omgivningskrav
[ Maskinen maikke 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.
» En saker manodvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.
= Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada aggregatet.
* Undvik stora mangder rék, anga, oljedimma och slipdamm!
* Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!
5.1.1.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
+ -25°Ctill +40 °C
Relativ luftfuktighet:
* upp till 50 % vid 40 °C
* upp till 90 % vid 20 °C
5.1.1.2 Transport och férvaring
Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
+ -30°Ctill +70 °C
Relativ luftfuktighet
* upp till 90 % vid 20 °C
5.1.2 Aggregatkylning
[ Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.
 Innehall omgivningsvillkoren!
» Hall in- och utlopps6ppningen for kylluft fri!
e Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!
099-005545-EW506
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5.1.3 Arbetsstycksledning, allmant

)

A OBSERVERA

Risk for brannskador vid icke fackméssig svetsstromsanslutning!
Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar forreglade eller om
arbetsstyckets anslutningar & nedsmutsade (farg, korrosion) kan dessa anslutningar

och ledningar bli heta och leda till brannskador vid berdring!

» Kontrollera svetsstromsanslutningarna dagligen och férregla dem vid behov genom att

vrida at hoger.

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

5.1.4 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

[ Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla storningar (flamtning) hos ljusbagen!
Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan utan HF-tandning (MIG/MAG)
som ligger parallellt, ska forlaggas nara och parallellt medvarandra.
Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan med HF-tandning (WIG) som
ligger parallellt, ska forlaggas med ett avstand pé ca. 20 cm, for att undvika HF-6verhorning.
Principiellt ska man halla ett minimiavstand pa ca. 20 cm eller mer till ledningar fran andra
stromkallor, for att undvika inbordes paverkan.
Kabellangder principiellt inte langre &n nédvéandigt. For optimala svetsresultat max. 30 m.
(Aterledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

eMIG/MAG

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

WIG

MIG / MAG

Bild. 5.1

N AN
S=
oo
Bild. 5.2
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= Rullaav svetsstromledningar, svetsbrannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!

= Kabellangder principiellt inte langre an ndédvandigt.

=  Léagg overflodiga kabellangder i meanderform.

7 1O

Bild. 5.3

5.1.4.1 Vagabonderande svetsstrommar

A VARNING

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

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

elektriska utrustningar skadas samt komponenter dverhettas, vilket kan leda till

eldsvada.

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

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

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

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

Bild. 5.4

099-005545-EW506
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5.1.5

5.1.5.1 Natform

IS

Natanslutning

b

A FARA

Faror p.g.a. felaktig natanslutning!

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 éverensstimma 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.

Aggregatet far endast anslutas till och drivas pa ett enfasigt 2-ledarsystem med jordad
neutralledare.

5.1.6

—_-—
N
00—
PE
—0—
Bild. 5.5
Teckenfdrklaring
Pos. Benamning Farg
L Ytterledare brun
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-grén

« Satti natkontakten i ett lampligt uttag nér svetsmaskinen ar avstangt.

Skyddsgasforsorjning

1

Felaktig hantering eller otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor

A VARNING
Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

kan leda till allvarliga personskador!

» Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sékra med

sakringselement (kedja/rem)!

+ Fastséattningen maste goras pa den 6vre halvan av skyddsgasflaskan!
+ Séakringselement maste ligga an stramt runt flaskan! L

En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en
grundforutsattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltppt skyddsgasforsérjning
leda till att svetsbréannaren férstors!

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

099-005545-EW506
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5.1.6.1 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.6

Pos. [Symbol |Beskrivning
Tryckreducerare

Skyddsgasflaska

Tryckreduceringsventilens utgangssida

ArlW[IN|PF

Flaskventil

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

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

I
‘Mﬁ.‘

5.1.6.2 Anslutning skyddsgasslang

Bild. 5.7

Pos. | Symbol | Beskrivning

1 ﬂtﬂ Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning

» Anslut skyddsgasledningens dverfallsmutter till anslutningsnippeln G%4".

099-005545-EW506
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5.1.6.3 Gaskontroll —instéallning av skyddsgasmangd
Saval en for 1dg som aven en for hog skyddsgasinstallning kan leda luft till smaltbadet, vilket i sin
tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!
+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.
+ Oppna tryckreduceringsventilen.
+ Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.
 Stéll in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa& anvandning.
« Gaskontrollen kan utldsas med ett kort tryck pa knappen "Gaskontroll &' pa aggregatstyrningen
(svetsspanningen och trddmatarmotorn ar frankopplade — ljusbagen kan inte tdndas av misstag).
Skyddsgas strommar i ungefar 25 sekunder eller tills man trycker p& knappen igen.
Upprepa processen flera ganger for spolning.
Installningsanvisningar
Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasméngd
MAG-svetsning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-l6dning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)
TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasfléde
Gasblandningar som é&r rika pa helium kraver en hogre gasméangd!
Enligt foljande tabell bor den berédknade gasméangden ev. korrigeras:
Skyddsgas Faktor
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
099-005545-EW506 23
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Svetsindikering

5.2  Svetsindikering
® 06 ©
Foh o+ -
vee PN LIV
25 () '8‘ .
STBY
.
Bild. 5.8
Bredvid indikeringen befinner sig tryckknappen for svetsparametervisningssatt.
Med varje tryckning pa tryckknappen vaxlas till nasta parameter. Efter den sista parametern fortsatts med
den forsta.
Foljande visas:
» Borvarden (fére svetsningen)
« Arvarden (under svetsningen)
 Hallvarden (efter svetsningen)
MIG/MAG
Parameter Borvarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom m/O™ 4} [}
Materialtjocklek O O
Tradmatningshastighet O O
Svetsspanning M M
[1] MIG/MAG konventionell
TIG/manuell elektrodsvetsning
Parameter Borvéarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom M O |
Svetsspénning O M
Efter svetsningen sker omkopplingen av indikeringen fran hallvarden till borvarden genom att
« Mandvrera tryckknapparna eller vrida pa rattarna till aggregatstyrningen
« Vanta5s
5.2.1 Polaritetsbestamning
Polaritetsbestamningen anger den fér den valda JOB nddvandiga polariteten pa
aggregatstyrningen >se kapitel 4.4. Den nédvandiga polariteten kan stéllas in med polaritetsvalkontakten.
53 MIG/MAG-svetsning
5.3.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning
= Fran fabrik ar centralanslutningen (Euro) forsedd med ett kapillarror for svetsbrannare med
styrspiral. Om en svetsbrannare med tradstyrningskarna anvands ar ombyggnad nédvandig.
e Svetsbrannare med tradstyrningskarna > kér med styrningsror!
* Svetsbrannare med styrspiral > kér med kapillarror!
[y laktta svetsbrannarnas bruksanvisningar for anslutningen!
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Motsvarande tradelektrodens diameter och typ maste antingen en tradstyrningsspiral eller
tradstyrningskarna 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, hoglegerade tradelektroder (CrNi).

« Anvand en tradstyrningskarna, t.ex. av plast eller teflon, for svetsning eller [6dning med mjuka
tradelektroder, hoglegerade tradelektroder eller aluminiummaterial.

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med styrspiral:

« Kontrollera att kapillarroret sitter korrekt pa centralanslutningen!

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med tradstyrningskarna:

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

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

« Kapa av tradstyrningskarnan med karnavklippare >se kapitel 9 kort fore tradmatarrullen.
* Lossa och dra ut svetsbrénnarens centralkontakt.
« Grava av och spetsa till tradstyrningskarnan med en spetsare for tradstyrningskarnor >se kapitel 9.

0> Vissatradelektroder (t.ex. sjalvskyddande karntrad) ska svetsas med negativ polaritet. | detta fall
ska svetsstromledningen anslutas till svetsstromuttaget "-", aterledarkabeln till
svetsstromuttaget "+". laktta elektrodtillverkarens anvisningar!
[  Valj anslutningsuttag for svetsstrom motsvarande signallampan for fastlagd polaritet!
* Aktivera JOB >se kapitel 5.3.4
* Signallampan, polaritetsval "+", resp. signallampan, polaritetsval "-" anger polariteten.
\. J
:3
\. J
Bild. 5.9
Pos.|Symb0I |Beskrivning
1 f: Svetsbrannare
099-005545-EW506 25

20.10.2017



Uppbyggnad och funktion ev\;h-’
MIG/MAG-svetsning

Pos. |Symbol [Beskrivning

2 Svetsbrannaranslutning (Eurocentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.

3 /IZ— Arbetsstycke

4 mmmm | Anslutningskontakt, svetsstrom
R MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning.

5 Polaritetsvalkontakt, svetsstromkabel
Intern svetsstromtillforsel till centralanslutningen / brannaren.
S Anslutningsuttag Svetsstrom "+"

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

« Stick in aterledarkabelns stickkontakt i motsvarande anslutningsuttag for svetsstrom och Ias genom att
vrida at hoger.

 Stick in polaritetsvalkontakten i motsvarande anslutningsuttag svetsstrom och las genom att vrida at
hoger.

5.3.2 Tradmatning
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 trddstyrning och harigenom skada personer!

Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fére anslutning till natet!

+ Kontrollera trddstyrningen regelbundet!

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

5.3.2.1 Oppnatraddmatningsdriftens skyddslucka

= For foljande arbetssteg maste tradmatningsdriftens skyddslucka 6ppnas. Skyddsluckan maste
ovillkorligen stangas igen innan arbetet paborjas.

+ Las upp och 6ppna skyddsluckan.
5.3.2.2 Sattin tradspole

A OBSERVERA

&~ | Risk for personskador pga. ej korrekt fastsatt elektrodbobin.
a‘ En felaktigt fastsatt elektrodbobin kan lossna fran tradspolsupphangningen, falla ner
och till foljd harav orsaka skador pa aggregatet eller skada personer.

+ Satt fast elektrodbobinen pa ratt satt pa tradspolsupphangningen.
+ Kontrollera alltid att elektrodbobinen &r sakert fastsatt innan arbetet paborjas.

099-005545-EW506
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Bild. 5.10

Pos. |Symbol [Beskrivning

1 Medbringarstift
For fixering av tradspolen
2 Rafflad mutter

For fixering av tradspolen

 Lossa den rafflade muttern fran spolstiftet.

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

5.3.2.3 Byt trddmatningsrullar

[y  Bristfalliga svetsresultat pga. stord trddmatning! Tradmatningsrullarna maste passa till
traddiametern och materialet.

e Kontrollera enligt rullens paskrift om rullarna passar till trdddiametern. Vand eller byt vid
behov!

* Anvand rullar med V-spar for staltradar och andra harda tradar,
* Anvand drivna rullar med U-spéar for aluminiumtradar och andra mjuka, legerade tradar.
* Anvand drivna rullar med rafflat U-spar for karntradar.

+ Skjut pa de nya matarrullarna s att den anvanda traddiametern &r lasbar som paskrift p4 matarrullen.
« Skruva fast matarrullarna med de lettrade skruvarna.

Bild. 5.11
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5.3.2.4 Mata tradelektrod

Bild. 5.12

Pos. |[Symbol |Beskrivning
1 Installningsmutter

2 Tryckenhet
Fixering av spannenheten och installning av anliggningstrycket.

Spannenhet

Lettrad skruv

Mottrycksrulle

Tradmatningsrulle

Tradinloppsmunstycke

OIN|oO|O|b~|W

Styrror

» L&gg ut brannarens slangpaket strackt.
* Lossa och fall upp tryckenheterna (spannenheterna med mottrycksrullar falls upp automatiskt).

- Linda forsiktigt av svetstraden fran tradspolen och for in den genom tradinforingsnippeln over
matarrullarnas rafflor och genom styrréret och in i kapillarroret resp. teflonkarnan med styrror.

+ Tryck ater ner spannenheterna med mottrycksrullarna och fall ater upp tryckenheterna (tradelektroden
maste ligga i matarrullens spar).

- Stall in anliggningstrycket pa tryckenhetens installningsmuttrar.
+ Tryck pa knappen for inmatning tills trddelektroden kommer ut pa svetsbrannaren.

5.3.2.5 Instéallning av spolbroms

Bild. 5.13

Pos. | Symbol | Beskrivning

1 Insexskruv
Faste av tradspolupphangningen och instéllning av spolbromsen

099-005545-EW506
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« Dra at sexkantskruven (8 mm) medurs for att 6ka bromsverkan.

p=> Draat spolbromsen sa hart att den inte rullar efter nar trddmatarmotorn stoppar, men ej heller
blockerar unde drift!

5.3.3 Definition av svetsuppgift for MIG/IMAG
Denna aggregatserie utmarker sig genom enkel mandvrering och omfattande funktioner.

- JOBs (svetsuppgifter, bestdende av svetsmetod, typ av material, trdddiameter och typ av skyddsgas)
ar forprogrammerade for alla vanliga svetsuppgifter.

« Enkel aktivering av JOB ur en lista med férprogrammerade JOB (dekal pa aggregatet).

+ Erforderliga processparametrar beréknas av systemet beroende pa den installda arbetspunkten
(enknappsmandvrering 6ver ratten for tradmatningshastighet).

« Konventionell definition av svetsuppgiften 6ver trddhastighet och svetsspanning ar ocksa maijlig.

(=5 Denidet foljande beskrivna svetsuppgiftsdefinitionen galler fér definition av MIG/MAG- och
karntradssvetsuppgifter!

=5 laktta signallampan for fastlagd polaritet!
Allt efter aktiverat JOB / svetsmetod, kan det vara nédvandigt att &ndra svetsstrommens polaritet.
¢ Koppla om polaritetsvalkontakten vid behov.

5.3.4 Uppgiftsval manuell
Installningarna for de olika svetsparametrarna bestams genom respektive JOB. Ratt JOB kan snabbt

faststallas med JOB-listan >se kapitel 11.1.
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Bild. 5.14

=5 Installningarnas giltighet.

Installningar for punktningstid, paustid och tradmatningshastighet galler for alla JOB
gemensamt. Drosseleffekt/dynamik, gasefterstrémningstid, gasforstromningstid och
efterbranning/tradefterbranning sparas separat fér varje JOB.

Andringar sparas varaktigt i aktuellt aktiverat JOB.
Dessa parametervarden kan vid behov aterstallas till fabriksinstallningarna >se kapitel 7.3.
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5.3.5 MIG/MAG arbetspunkt

5.3.5.1 Val av svetsparametervisningssattet

Arbetspunkten (svetseffekt) kan anges eller stéllas in som svetsstrom, materialtjocklek eller
trédmatningshastighet.

v
——
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-".):
-:‘.):-
_:‘):.
\ y, .
Bild. 5.15

5.3.5.2 Instéllning av arbetspunkt med hjalp av materialtjocklek

[  Automatisk omkoppling av visningssattet:

Om tradhastigheten eller spanningen forandras, kopplas indikeringen for en kort tid om till

respektive parameter. Det ar alltsa inte nodvandigt att koppla om visningssattet fore instéallning
av parametern.

Bild. 5.16

5.3.5.3 Instéallning Korrektur av ljusbagslangden
Installningsomrade: -5 V till +5 V

Bild. 5.17

[> Harmed &r grundinstéliningarna avslutade. Ytterligare svetsparametrar har programmerats
optimalt redan pa fabriken, men kan vid behov anpassas till individuella krav.
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MIG/MAG-svetsning

5.3.6 Ytterligare svetsparametrar
+ Forhandsinstélining: Aktivera ett MIG/IMAG-JOB >se kapitel 5.3.4.

[ NAVIGATION )

Indikering

ENTER

EXIT

Ve

O SanT:a"v’d
O o
Ottt

(v i

O off*
Ot

[

-

Installning/Val

Bild. 5.18

Offtes

(v i

Hard

LPr

Gasforstromningstid

rbd

Tradefterbranningskorrigering
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5.3.7 Diriftséatt (funktionsforlopp)
5.3.7.1 Tecken och funktionsférklaring
Symbol |Betydelse

N Aktivera avtryckaren

At

Slapp avtryckaren

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt

Tradelektroden matas

Tradinforsel

Tradefterbranning

Gasforstromning

Gasefterstromning

o= g x| Sox | ) op| - | B«

2-takt
Wi | 4-takt
t Tid
Punkttid
ty
t2 Paustid
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2-takt-drift
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Bild. 5.19

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasférstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Koppla om till férvald trddmatningshastighet.

2.Takt

Slapp avtryckaren.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den installda trddefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avltper.
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4-takt-drift
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Bild. 5.20

. takten
Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasférstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket.
Svetsstrom flyter.

Tradmatningshastigheten okar till installt borvarde.
. takten
Slapp avtryckaren (utan verkan).
. takten
Tryck pad avtryckaren (utan verkan).
. takten
Slapp avtryckaren
Tradmatarmotorn stannar.
Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden I6per ut.

A
A

Y.
F

i
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Punkter
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Bild. 5.21

Starta

» Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.

* Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket med inforselhastighet.
* Svetsstrom flyter.

« Tradmatningshastigheten okar till installt borvarde.

« Nar punkttiden forflutit stoppar tradmatningen.
 Ljusbagen slocknar nar tradefterbranningstiden har forflutit.
* Gasefterstromningstiden l6per ut.

Avsluta tidigare

» Slapp avtryckaren.
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Intervall
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Bild. 5.22

Starta

» Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

Forlopp

+ Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket med inférselhastighet.
» Svetsstrom flyter.

« Tradmatningshastigheten okar till installt borvarde.

 Nar punkttiden forflutit stoppar trddmatningen.

 Ljusbagen slocknar nar tradefterbranningstiden har forflutit.

» Forloppet upprepas nar paustiden forflutit.

Avsluta

+ Slapp avtryckaren, trddmatningen stannar, ljusbagen slocknar, gasefterstromningstiden forflyter.
Vid paustider under 3 s ager tradinforseln endast rum i den forsta punktfasen.

Nar man slapper avtryckaren avbryts svetsprocessen dven fore punkttidens utgang.
5.3.8 Konventionell MIG/IMAG-svetsning (GMAW non synergic)

= JOB-numret kan endast andras nar ingen svetsstrom flyter.
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Bild. 5.23
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5.3.9 MIG/MAG-automatisk avstanging

[=5>  Svetsaggregatet avslutar tand- resp. svetsprocessen vid
* Tandningsfel (upp till 5 s efter startsignalen flyter ingen svetsstrém).
* Avbrott av ljusbagen (ljusbagen avbruten langre an 3 s).

5.4  Man. elektrodsvetsning
A OBSERVERA

3 Risk for klam- och brannskador!
—? Det foreligger risk for klam- och brannskador vid byte av svetselektroder!
— * Anvand lampliga, torra skyddshandskar.
« Anvand en isolerad tang for att aviagsna gamla svetselektroder eller for att flytta svetsade
arbetsstycken.

5.4.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

iy

Bild. 5.24

Pos. [Symbol |Beskrivning

Elektrodhallare

Anslutning av elektrodhallare resp. aterledarkabel

Polaritetsvalkontakt, svetsstrémkabel
» Forbind med parkeringsuttaget.

Arbetsstycke

2 I Anslutningsuttag Svetsstrom "+"
|

Anslutningsuttag, svetsstrom
Anslutning av elektrodhallare respektive arbetsstyckesledning

 Stick in polaritetsvalkontakten i parkeringsuttaget och Ias genom att vrida at hoger.

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

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

=5 Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.
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5.4.2

5.4.3

5.4.4

Uppgiftsval manuell
+ Aktivera manuell elektrodsvetsning JOB 128 >se kapitel 11.1.
Andring av JOB-nummer &r endast mojligt nar ingen svetsstrom flyter.

Bild. 5.25

Arcforce

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

Bild. 5.26

Indikering |Insté’1l|ning/VaI

,q Korrigering Arcforce
'~ » HOgre varde > hardare ljusbage
» Lagre varde > mjukare ljusbage

Hotstart
Hotstart-funktionen forbattrar ljusbagetandningen.
Efter bestrykningen av stavelektroden tands ljusbagen med den tkade hotstartstrémmen och sjunker
efter att hotstarttiden har passerat till den installda huvudstréommen.
14 .g. = Hotstartstrom

= Hotstarttid

= Huvudstrém

= Strom

>t t= Tid

kO

Bild. 5.27

38

099-005545-EW506
20.10.2017



ev\;h1 Uppbyggnad och funktion
TIG-svetsning

5.4.4.1 Hotstartinstallningar

Parametervardenas installningsomraden har sammanfattats i kapitlet Parameteroversikt >se kapitel 12.1.
» Aktivera man. elektrodsvetsning JOB 128 >se kapitel 5.4.2.

([ ENTER ) ( NAVIGATION ) ( EXIT )
2\ 4 2\ 4
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Bild. 5.28
Indikering Installning/Val
[} Hotstartstrom
| hE

t ,_' t Hotstarttid

5.45 Antistick
Ua

Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

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

Antistick

v

Bild. 5.29

55 TIG-svetsning

5.5.1 Forberedelse av TIG-svetsbrannare
TIG-svetsbrannarens ska utrustas motsvarande svetsuppgiften!
» Montera passande volframelektrod och
* motsvarande skyddsgasdysa.
+ laktta bruksanvisningen for TIG-svetsbrannaren!
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TIG-svetsning

5.5.2 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning

®

®
T

\
Bild. 5.30
Pos. |[Symbol |Beskrivning
1 g ! Svetsbrénnare
2 Svetsbrannaranslutning (Eurocentralanslutning)

Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.

Arbetsstycke

Anslutningskontakt, svetsstrom +
* TIG-svetsning: Arbetsstyckanslutning

Polaritetsvalkontakt, svetsstrémkabel
Intern svetsstromtillforsel till centralanslutningen / brannaren.
* Anslutningsuttag Svetsstrém "-"

» For in svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.
 Stick in polaritetsvalkontakten i anslutningsuttaget, svetsstrom "-" och las genom att vrida at hoger.
 Stick in aterledarkabelns kontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom "+" och 1&s genom att vrida at hoger.

40
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5.5.3 Uppgiftsval manuell
» Aktivera TIG-JOB 127 >se kapitel 11.1.
Andring av JOB-nummer &r endast mojligt nar ingen svetsstrom flyter.

Bild. 5.31

5.5.4 Instéllning av gasefterstromningtiden
» Forhandsinstéalining: Aktivera TIG-JOB 127 >se kapitel 5.5.3.

Bild. 5.32
Indikering |Installning/VaI
SE Gasefterstromningstid
c
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5.5.5 Ytterligare svetsparametrar

Parametervardenas installningsomréden har sammanfattats i kapitlet Parameteroversikt >se kapitel 12.1.
» Forhandsinstallning: Aktivera TIG-JOB 127 >se kapitel 5.5.3.

[ NAVIGATION ) (EXIT)
( N\
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O off
Ofthes
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Bild. 5.33
Indikering Installning/Val
r Gasforstromningstid
UP!’
[} Startstrom
| St
',: T Stromstigningstid
o
Stromsankningstid
Edn
! Slutstrom
]
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5.5.6 TIG-ljusbagetandning
5.5.6.1 Liftarc

a) b) c)

Bild. 5.34

Ljusbagen tands i och med beréringen av arbetsstycket:

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

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

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

5.5.7 Diriftsatt (funktionsforlopp)
5.5.7.1 Teckenfdrklaring

Symbol |Betydelse
Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

Svetsstrom

Gasforstromning

Gasefterstromning

2-takt

oo o]

P
-—
=
-—

4-takt
Tid
tup Upslopetid

~|8

toown Downslopetid

Istart Startstrom

lend Andkraterstrom

099-005545-EW506
20.10.2017 43



Uppbyggnad och funktion

TIG-svetsning

2-takt-drift

Bild. 5.35

1:a takten

 Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

Tandningen av ljusbagen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med det instéllda startstromsvardet lg.

» Svetsstrommen stiger med en installda upslope-tiden till huvudstrommen.
2:a takten

» Slapp avtryckaren.

* Huvudstrémmen sjunker till den instéllda &ndkraterstrommen l.,¢gmed den instéllda down-slope-tiden.
Om man trycker pa avtryckaren an en gang under down-slope-tiden,
stiger svetsstrommen igen till den installda huvudstrémmen!

» Huvudstrommen uppnar andkraterstrommen lgng och ljusbagen slocknar.

+ Gasefterstromningstiden l6per ut.

099-005545-EW506
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ev\;h1 Uppbyggnad och funktion
TIG-svetsning

4-takt-drift
«— 1. —le— 2. ———>«— 3. — >« 4. —»

S 2 A 2
1A

Y

«— t

Bild. 5.36

1:a takten

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

Tandningen av ljusbagen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med det instéllda startstromsvardet lg.

2:a takten

« Slapp avtryckaren.

* Svetsstrommen stiger med en installda upslope-tiden till huvudstrommen.
3:e takten

« Tryck p& avtryckaren och hall den intryckt.

* Huvudstrémmen sjunker till den instéllda andkraterstrommen lo,g med den instéllda down-slope-
tiden.

4:e takten

 Slapp avtryckaren, ljusbagen slocknar.

» Gasefterstromningstiden l6per ut.

Om man slépper avtryckaren under downslope-tiden avslutas svetsprocessen omedelbart.
Svetsstrommen sjunker till noll och gasefterstromningstiden borjar.

5.5.8 TIG automatisk avstangning

[=5>  Svetsmaskinen avslutar tédnd- resp. svetsprocessen vid
* Tandningsfel (upp till 5 s efter startsignalen flyter ingen svetsstrém).
» Ljusbagsbrott (ljusbagen avbruten langre &n 5 s).
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Aggregatkonfigurationsmeny

5.6 Aggregatkonfigurationsmeny
5.6.1 Parameterval, - &ndra och spara

ENTER

-

QD

O
O off"
Ofts

(v Ot

Indikering

Bild. 5.37

Installning/Val

cAL

Kalibrering
Efter varje inkoppling kalibreras aggregatetica 2 s.

End

Lamna menyn
Exit

cFl

Aggregatkonfiguration
Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

FU

Dynamisk effektanpassning >se kapitel 7.5

S56A

Tidsberoende energisparfunktion >se kapitel 5.7
Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.
Installning = frAnkopplad eller siffervarde 5-60 minuter (fran fabrik 20).

S5ru

Servicemeny
Andringar i servicemenyn bor endast utféras efter éverenskommelse med auktoriserad
servicepersonal!

uEr

Aggregatstyrningens programvaruversion
Indikering av versionen
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ev\;h1 Uppbyggnad och funktion
Energisparlage (Standby)

5.7 Energisparlage (Standby)
Energisparlage kan antingen aktiveras genom en langre knapptryckning >se kapitel 4.4 eller genom att
stélla in en parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende energisparlage [G&A)).
Vid aktivt energisparlage visas endast indikeringens mellersta tvarsiffra pa
aggregatdisplayerna.
Genom godtycklig mandévrering av ett mandverdon (t.ex. vridning av ratt) inaktiveras energisparlaget och
aggregatet atergar still svetsberedskap igen.
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Underhall, skotsel och avfallshantering EV\;‘T)

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!
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 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 bestallning 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 rengoringsmedel).
+ Blas rent aggregatets ventilationskanal och ev. dess kylarlameller med olje- och vattenfri tryckluft.
Tryckluft kan vrida sénder 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 rengoras (t.ex.
genom att blasa rent med tryckluft).
48 099-005545-EW506
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Underhéllsarbeten, intervall

6.3 Underhéallsarbeten, intervall

6.3.1 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 fastséattning 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 brannaren kan skadas till foljd 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 forutom de har namnda foreskrifterna 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!
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Avfallshantering av aggregatet

6.4
=

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rdamnen som bor tillféras atervinningen samt

elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.

« Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna! [
* laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

 Uttjanta elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (direktiv 2012/19/EU
om elektriskt och elektroniskt avfall) inte langre kastas i det osorterade hushallsavfallet. De maste
avfallshanteras separat. Symbolen av en soptunna pa hjul anger att produkten maste lamnas in som
sorterat avfall for &tervinning.
Denna apparat ska lAmnas in till harfér avsett system for sorterat avfall.

| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat tillforas en fran de osorterade
hushallssoporna atskild uppsamling. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna)
har inrattat motsvarande uppsamlingsstéallen, dar gamla apparater ur privata hushall mottages utan
kostnad.

 Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater finns att hamta hos respektive stads-
eller kommunfdrvaltning.

» Dessutom &r aterlamning i hela Europa dven mojlig hos vederbérande EWM-aterforséljare.
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Checklista for atgardande av fel

7 Avhjalp av storningar
Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan
du kontrollera produkten med hjélp av foljande lista. Leder ingen av de beskrivna atgarderna till att
produkten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.
7.1  Checklista for atgardande av fel
[5° Engrundlaggande forutséttning for felfri funktion ar en till det anvéanda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!
Teckenforklaring Symbol Beskrivning
4 Fel/Orsak
® Atgard
Tradmatningsproblem
» Kontaktdysa tilltappt
% Rengor, spruta in med svetsskyddssprej och byt ut vid behov.
~ Instéllining spolbroms >se kapitel 5.3.2.5
® Kontrollera resp. korrigera installningarna
# Instélining tryckenheter >se kapitel 5.3.2.4
X Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
~ Uppslitna tradrullar
X Kontrollera och byt ut vid behov
» Matarmotor utan férsdrjningsspanning (automatsakring 16st ut pga. dverbelastning)
® Aterstall den utldsta sékringen (pa stromkallans baksida) genom att trycka p& knappen.
» Knéackta slangpaket
X Lagg ut brannarens slangpaket strackt
~ Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
* Rengor karnan eller spiralen, byt ut knéckta eller uppslitna karnor.
Funktionsstérningar
» Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Inga signallampor p& aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
# Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sékringarna)
~ Diverse parametrar kan inte stallas in (aggregat med atkomstsparr)
%«  Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren
A Anslutningsproblem
X Uppréatta styrledningsforbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.
» LOsa svetsstromsanslutningar
% Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast kontaktroret ordentligt
Natsakringen l6ser ut
» Olamplig natsakring
~® Anvand rekommenderad natsékring >se kapitel 8.
7.2  Felindikeringar (stromkalla)
1=  Ett fel i svetsaggregatet visas med lysande signallampa grupplarm och en felkod (se tabell) i den
displayen pa styrningen. Vid fel stangs kraftenheten av.
« Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.
* Notera felmeddelandena och uppge dessa fér servicepersonalen vid behov.
Felindikeringar |Mdjlig orsak Atgéard
EO Startsignal satt vid fel Ror inte avtryckaren eller fotkontrollen.
E4 Temperaturfel Lat aggregatet svalna.
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Avhjalp av stdrningar

Aterstélla svetsparametrarna till fabriksinstéliningen

Felindikeringar

Mojlig orsak

e\A;f'n
Atgéard

ES

Natéverspanning

Stang av aggregatet och kontrollera

E6 Né&tunderspanning natspanningen.

E7 Elektronikfel Stang av aggregatet och sla pa det igen.

EQ Sekundar Gverspanning Kontakta service om felet kvarstar.

E12 Fel vid spanningsminskning (VRD)

E13 Elektronikfel

El4 Utjamningsfel vid Stang av aggregatet, lagg elektrodhallaren pa
strominmatningen isolerat underlag och sl pa aggregatet igen.

Kontakta service om felet kvarstar.

E15 Fel hos en av Stang av aggregatet och sla pa det igen.
elektronikférsorjnings- Kontakta service om felet kvarstar.
spanningarna

E23 Temperaturfel Lat aggregatet svalna.

E32 Elektronikfel Stang av aggregatet och sla pa det igen.

Kontakta service om felet kvarstar.
E33 Utjamningsfel vid Stang av aggregatet, lagg elektrodhallaren pa
spanningsinmatningen isolerat underlag och sla pa aggregatet igen.
Kontakta service om felet kvarstar.
E34 Elektronikfel Stang av aggregatet och sla pa det igen.
Kontakta service om felet kvarstar.

E37 Temperaturfel Lat aggregatet svalna.

E40 Motorfel Kontrollera tradmatningsdriften,

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

E55 Bortfall av en natfas Stang av aggregatet och kontrollera

natspanningen.

E58 Kortslutning i svetsstromkretsen Sténg av aggregatet och kontrollera att

svetsstromledningarna &ar korrekt installerade.
Lagg t.ex. elektrodhallaren pa isolerat underlag;
lossa avmagnetiseringens stromledning.

7.3 Aterstélla svetsparametrarna till fabriksinstallningen
[ RESET |
0 OFom¥ 0
| Offt= aT |
v
71 | ) - -
lll_]_’[l il H ]
Bild. 7.1
Indikering Installning/Val
Fl“ Kalibrering
cnc Efter varje inkoppling kalibreras aggregatetica 2 s.
! [} Initiering
I Hall tryckknapparna intryckta tills "Inl" visas pa displayen.
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7.4

7.5

Visa aggregatstyrningens programvaruversion

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

Dynamisk effektanpassning

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

Den dynamiska effektanpassningen reglerar automatiskt svetseffekten till ett fér motsvarande sakring
okritiskt varde.

Den dynamiska effektanpassningen kan stéllas in i tva steg i aggregatkonfigurationsmenyn via
parametern "FUS": 20A, 16A >se kapitel 5.6.

Det aktuellt installda vardet visas i 3 sekunder efter inkoppling av aggregatet i indikeringen "cal" pa
displayen.
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Picomig 180 puls TKG

ewn

8 Tekniska data

8.1 Picomig 180 puls TKG

155> Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och foérslitningsdelar!

Installningsomrade MIG/MAG TIG Manuell
elektrodsvetsning

Svetsstrom 5 Atill 180 A 5 Atill 150 A

Svetsspanning 14,3 Viill 23V | 10,2 Viill17,2V | 20,2 Vtill 26 V

Intermittens vid 40 °C

25 % 180 A - -

30 % - 180 A -

35 % - - 150 A

60 % 120 A 140 A 110 A

100 % 100 A 120 A 100 A

Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens » 6 min svetsning, 4 min paus)

Tomgangsspanning 80V

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

Natanslutningsledning HO7RN-F3G2,5

Max anslutningseffekt 50kvA | 44kvA | 55kvA

Rek. generatoreffekt 8,0 kVA

Frekvens 50/60 Hz

Natsakring (smaltsakring, trég) 16 At

coseol/verkningsgrad 0,99/86 %

Aterledarkabel (minst) 25 mm?

Omgivningstemperatur -25 °C till +40 °C

Aggregatkylning/brannarkylning Flakt (AF)/gas

Ljudniva < 70 dB(A)

Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23

EMC-klass A

Tradspolsdiameter

normerade elektrodbobiner upp till 200 mm

Tradmatningshastighet

1 m/min till 15 m/min

Standardrullebestyckning

0,8/1,0 mm for staltrdd

Drivsatt

4 rullar (37 mm)

Centralanslutning

Euro centralanslutning

Sékerhetsmérkning

[sl,C €Ml

Tillampade harmoniserade standarder

se intyg om 6verensstammelse (maskindokumentation)

Matt L x B x H

559 x 276 x 340 mm

22,0x 10,9 x 13,4 tum

Vikt

16 kg

35,3 pound

! Smaltsakringar DIAZED xxA gG rekommenderas. Vid anvandning av automatsakringar ska

utlésningskarakteristik "C" anvandas!
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Tillbehor

Alternativ

9
IS

9.1

Tillbehor

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

Alternativ
Typ

Benédmning

Artikelnummer

ON Filter Picomig 180

Tillval komplettering smutsfilter for luftinslapp

092-002553-00000

ON Trolly Picomig

Trolly Picomig 180 med héllare fér 300 mm
elektrodbobin

092-000312-00000

9.2

9.3

ON CS K Kranupphangning fér Picomig 180 / 185 D3 / 305 092-002549-00000
D3; Phoenix och Taurus 355 kompakt; drive 4

Transportsystem

Typ Bené&mning Artikelnummer

Trolly 35-1 Transportvagn 090-008629-00000

Allmant tillbehor

Typ Benédmning Artikelnummer

ADAP CEE16/SCHUKO

Jordad koppling/kontakt CEE16A

092-000812-00000

DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D

Tryckreducerventil med manometer

394-002910-00030

G1G1/4R3M

Gasslang

094-000010-00003

ADAPTER EZA --> DINSE-ZA

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

094-016765-00000
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10  Forslitningsdelar
=5 Tillverkarens garanti upphor att galla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!
* Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkaéllor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingér i vart leveransprogram!
» Tillbeh6rskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.
10.1 Tradmatningsrullar
10.1.1 Tradmatningsrullar for staltrad
Typ Benadmning Artikelnummer
FE 2DR4R 0,6+0,8 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000839-00000
FE 2DR4R 0,8+1,0 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000840-00000
FE 2DR4R 0,9+1,2 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000841-00000
FE 2DR4R 1,0+1,2 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000842-00000
FE 2DR4R 1,2+1,6 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000843-00000
FE/AL 2GR4R SF Mottryckarrullar, plana, 37 mm 092-000414-00000
10.1.2 Tradmatningsrullar for aluminiumtrad
Typ Benamning Artikelnummer
AL 4ZR4R 0,8+1,0 Tvillingsrullar, 37 mm, for aluminium 092-000869-00000
AL 4ZR4R 1,0+1,2 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000848-00000
AL 4ZR4R 1,2+1,6 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000849-00000
AL 4ZR4R 2,4+43,2 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000870-00000
10.1.3 Tradmatningsrullar for rortrad
Typ Benamning Artikelnummer
ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 |Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000834-00000
ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 |Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000835-00000
ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 |Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000836-00000
ROE 2DR4R 2,8+3,2 Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000837-00000
ROE 2GR4R Mottryckarrullar, lettrade, 37 mm 092-000838-00000
10.1.4 Ombyggnadssats
Typ Benamning Artikelnummer
URUE VERZ>UNVERZ FE/AL | Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift pa otandade 092-000415-00000
4R SF rullar (stal/aluminium)
URUE ROE 2DR4R Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad 092-000410-00000
0,8/0,9+0,8/0,9 SF
URUE ROE 2DR4R Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad 092-000411-00000
1,0/1,2+1,4/1,6 SF
URUE ROE 2DR4R Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad 092-000412-00000
1,4/1,6+2,0/2,4 SF
URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2 |Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad 092-000413-00000
SF
URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 SF |Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for aluminium |[092-002268-00000
URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 SF |Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for aluminium [092-002266-00000
URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 SF |Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for aluminium |[092-002269-00000
URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 SF |Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for aluminium | 092-002270-00000
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar

©),

VerschleiBteile  St=Sen
4 Rollen-Antrieb

2 =37Tmm

Al= Aluminium

CrNi= Edelstahl

Cu= Kupfer

St=Stool Wear parts
= Aluminium .
CrNi= Stainless steel  4-Roller drive system

Cu= Copper @ =37Tmm

V-Nut: St-, CrNi-, Cu-Draht
»Standard V-Nut®, oben unverzahnt und glatt,

Rollenbezeichnung: ,1,0"

V-groove: St-, CrNi-, Cu wire
"Standard V-groove”, on the top ungeared and plane,

Antriebsrollen- & (b):

Drive rolls- @ (b):

Ersatzset:

Spare set:

092-000839-00000
092-000840-00000
092-000841-00000
092-000842-00000
092-000843-00000

rolls description: "1,0”

Gegendruckrollenset (a) Set of counter pressure rolls (a)
Umristung verzahnt & unverzahnt: conversion geared ¥ ungeared:

092-000414-00000
092-000415-00000

U-Nut: Al-, Cu-Draht

»Option U-Nut”, oben verzahnt,

Rollenbezeichnung: ,1,0 A2“

U-groove: Al-, Cu wire
"Option U-groove”, on the top geared-twin rolls,
rolls description: "1,0 A2”

Antriebsrollen- @ (a+b):

Drive rolls- @ (a+b):
0,8+1,0
1,0+1,2
1,2+1,6
2,4 +3,2

Ersatzset:
Spare set:
092-000869-00000
092-000848-00000
092-000849-00000
092-000870-00000

Umriistset:
Conversion set:
092-002268-00000
092-002266-00000
092-002269-00000
092-002270-00000

U-Nut gerandelt: Fiill-/R6hrchendraht
,Option U-Nut gerandelt”, oben verzahnt, ohne
Nut gerandelt, Rollenbezeichnung: ,1,0-1,2 R*

knurled U-groove: Cored wire
"Option knurled U-groove”, on the top geared,
without knurled groove, rolls description: "1,0-1,2 R”

Antriebsrollen- @ (b):

Drive rolls- @ (b):
0,8/0,9+0,8/0,9
1,0/1,2+1,4/1,6
14/16+20/24
2,8+3,2

Ersatzset:
Spare set:
092-000834-00000
092-000835-00000
092-000836-00000
092-000837-00000

Umriistset:
Conversion set:
092-000410-00000
092-000411-00000
092-000412-00000
092-000413-00000

Gegendruckrollenset (a): Set of counterpressure rolls (a): 092-000838-00000

094-014500-00502

Bild. 10.1
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Bilaga A

JOB-List

ewn

11

Bilaga A
11.1 JOB-List

1= Virekommenderar karakteristiken for 1,0 mm massiv tradd aven for 0,9 mm massiv trad.

[l ruisel standard [] standara

Pulse only in Picomig puls Version

JOB-LIST

@ Massivdraht / Solid Wire

3

Material

(7 %

Gas

2 Wire

08|10

Job-Nr.

SG2/3
G3/4 Si1

€0, 100 /C1

Ar80 - 90 / M21

CrNi

Ar91-99 /M12 - M13

Ar/He /13

CusSi
Loten /
Brazing

Ar100 n

Ar91-99 / M12 - M13

AlMVg

Ar100 /'

AISi

Ar100 n

Al99

Ar100 n

@ Fulldraht / Flux-Cored Wire

Material

(' %

Gas

E71T-11

Self-Shielded

EZ1T-1M
Rutile

Ar80-90 /M21

E70TC
Metal

Ar80-90 /M21

GMAW non synergic

WIG / TIG
E-Hand / MMA
Bild. 11.1
[ MIG/MAG-impulsljusbagssvetsning kan aktiveras for JOB 6, 34, 42, 74, 75, 76, 82, 83, 84, 90, 91,
110, 111, 114 och 115. Om man férsoker att stilla in ett annat JOB pa impuls, visas kort noP” =
”no Puls” pa indikeringen och atergang till standard sker.
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ew Bilaga B
Parameteroversikt — installningsomrade
12 Bilaga B
12.1 Parameteroversikt —installningsomrade
Parameter/funktion Installningsomrade
g
52 =
G 5 | £ E |
MIG/MAG
LPr| |Gasforstrémningstid 0,2 00 - 20,0 s
dYn| |Korrigering dynamik 0 -40 - 40
Gasefterstromningstid 0,5 00 - 200 s
Punkttid 1,0 01 - 200/ s
Paustid (intervall) 1,0 01 - 2001 s
Trédefterbranning 0 50 - 50 | %
TIG (TIG)
Gasforstromningstid 0,5 0,0 - 50 S
) GE| |Startstrom 20 1 - 200 | %
Stromstigningstid 1,0 00 - 200 | s
Stromsankningstid 1,0 00 - 2001 s
Slutstrém 20 1 - 200 | %
Gasefterstromningstid 4,0 00 - 200 s
Manuell elektrodsvetsning (MMA)
Korrigering Arcforce 0 -10 - 10
] hE| [Hotstartstrém 120 50 - 200 %
Hotstarttid 0,5 01 - 200 | s
Grundparametrar (beroende pa anvand metod)
Kalibrering
Lamna menyn
Aggregatkonfiguration
Dynamisk effektanpassning 16 16 - 20 | A
Tidsberoende energisparfunktion off 5 - 60 |min
Servicemeny
E] Energisparlage aktivt
099-005545-EW506 59
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Bilaga C

Oversikt EWM-filialer

13
13.1

Bilaga C
Oversikt EWM-filialer

Headquarters

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

56271 Mindersbach - 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

Q) Sales and Service Germany

EWM AG - Rathenow branch

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 - Géttingen branch

Rudolf-Winkel-StraRe 7-9

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

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstralie 9b

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

EWM AG - Koblenz branch
August-Horch-Strafle 13a

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

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strafle 300

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

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

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

EWM KAYNAK SISTEMLERI TiC. LTD. STi.

Orhangazi Mah. Mimsan San. Sit. 1714. Sok. 22/B blok No:12-14
34538 Esenyurt -istanbul - Turkey

Tel: +90 212 494 32 19

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

'I:I- Plants 0 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 Jifikov - Czech Republic

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

EWM AG - Miinchen Region branch

Gadastrale 18a

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

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer Stralle 43

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

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstral3e 8

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

EWM SchweiBfachhandels GmbH

Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8 - 56271 Miindersbach

St. Augustin branch

Am Apfelbdumchen 6-8

53757 St. Augustin - Tel: +49 2241 1491-530 - Fax: -549
www.ewm-sankt-augustin.de - info@ewm-sankt-augustin.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 s.r.0.

Benesov branch

Prodejni a poradenské centrum Tyrsova 2106
256 01 Bene$ov 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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