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TT Bruksanvisningen informerar om sdker anvandning av produkterna.

* Las och fdlj bruksanvisningen fér samtliga systemkomponenter, i synnerhet sakerhets- och
varningsanvisningarna!

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

» Sakerhets- 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, underhéllas och repareras av fackpersonal.

» Tekniska andringar pa grund av vidareutveckling inom aggregattekniken kan leda till olika
svetsforhallanden.

Kontakta er aterforséljare eller var kundservice pa +49 2680 181-0 om ni har fragor angaende
installation, idrifttagande, anvdandning, speciella omstidndigheter pa anvdandningsplatsen samt
dndamalsenlig anvdndning .

En lista 6ver auktoriserade aterforsiljare finns pa www.ewm-group.com/en/specialist-dealers.

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

Saval iakttagandet av denna anvisning som aven villkoren och metoderna vid installation, drift, anvand-
ning och skotsel av aggregatet kan inte 6vervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebara att personer ut-
sattes for risker. Darfor 6vertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och kostnader, som resulterar av
felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning och skétsel eller pa nagot satt star i
samband harmed.
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For Din sakerhet

Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2
2.1

IS5

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 méjlig, 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 driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en maojlig, latt per-
sonskada.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta for att undvika skador pa egendom och maskin.

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

ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.
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For Din sakerhet

Symbolférklaring

ewn

2.2 Symbolforklaring

Symbol

Beskrivning

Beskrivning

=

Beakta tekniska detaljer

tryck och slapp (peka/tryck)

N
S

€

Koppla fran aggregatet

Slapp

D

Koppla pa aggregatet

Tryck och hall intryckt

\ B B| 8] B3|l

N/
@ fel/ogiltig koppla
@ ratt/giltig vrid
-bl- Ingang Siffervarde/installbart
L
Navigera L Signallampan lyser gront
-".D\-
F Utgang ‘.‘.j' Signallampan blinkar grént
J ] ° L]
Tidsvisning : Signallampan lyser rott

L]
LN

X 4s

(exempel: vanta 4 s/tryck)

ll\

Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmojligheter majliga)

Signallampan blinkar rott

Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
tyg

=dJl==¢

Verktyg nddvandigt/anvand verktyg

099-005560-EW506
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For Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

2.3

Del av den samlade dokumentationen

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

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Pos. |Dokumentation
A.1 | Tradmatarenhet
A.2 |Fjarrstyrning

A.3 |[Styrning

A4 |[Stromkalla

A.5 |Svetsbrannare

A Totaldokumentation

099-005560-EW506
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For Din sikerhet e“;h-,
Sakerhetsforeskrifter

2.4 Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!

Ignorering av sdkerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

* Las sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

+ Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Uppmana personer inom arbetsomradet att félja féreskrifterna!

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

Elektrisk spadnning kan vid beroring leda till livsfarliga elektriska stétar och brannskador.

Aven vid berdring vid lag spanning kan man bli forskrickt och som fdljd déirav raka ut

for en olycka.

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

* Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhéllaren pa isolerat underlag!

* Anvand fullstdndig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

» Endast kompetent personal far 6ppna maskinen!

» Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!

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
bestimmelser!

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

sakerstalla att den tillatha tomgangsspéanningen inte 6verskrids.

+ Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

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

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

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

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

svetsning. Anvandaren ska vara utrustad med en fullsténdig, personlig skyddsutrust-

ning. Skyddsutrustningen maste skydda mot foljande:

» Andningsskydd, mot halsoskadliga amnen och blandningar (rékgaser och angor) eller vidta
lampliga atgarder (utsugning etc.).

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

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

+ Horselskydd mot skadligt buller.

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och égon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brannskador.

* Anvand svetsskarm resp. svetsskyddshjalm med tillrackligt skyddssteg (anvéandningsbero-
ende)!

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

+ Skydda utomstaende personer mot stralning och blandningsrisk med svetsdraperier eller
ldmpliga skyddsvaggar!

099-005560-EW506
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For Din sakerhet

Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga @mnen i slutna kéarl kan bygga upp ett 6vertryck vid upphettning.

» Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

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

Brandrisk!

De héga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glédande delar

och het slagg kan leda till flambildning.

+ Observera brandhardar inom arbetsomradet!

+ Medfér inga lattantandliga foremal som exempelvis téndstickor eller cigarettandare.

» Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!

» Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fére svetsningen.

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

A OBSERVERA

Rok och gaser!

Ro6k och gaser kan orsaka andnoéd och forgiftning! Dessutom kan I6sningsmedelsangor
(klorerat kolvdte) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!
» Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

» Hall Isningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand ldmpligt andningsskydd vid behov!

Bullerbelastning!

Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

* Anvand lampligt horselskydd!

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

099-005560-EW506 9
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For Din sikerhet e“;h-,
Sakerhetsforeskrifter

24
-

A OBSERVERA

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

Klass A Aggregaten ar inte avsedda foér anvandning inom bostadsomraden som far sin els-
trédm fran det offentliga lagspanningsférsorjningsnatet. Vid sakerstallandet av den elektromag-
netiska kompabiliteten fér aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrada inom dessa
omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade stérningar.

Klass B Aggregaten uppfyller EMC-kraven inom industriomraden och bostadsomraden, inklu-
sive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsférsorjningsnatet.

Installation och drift

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

Vid bedémningen av méjliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvéndaren ta
hansyn till féljande: (se dven EN 60974-10 Bilaga A)

» Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

* Radio- och TV-apparater

» Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

» Halsan hos personer i narheten, 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 for reducering av storningsemissioner

* Natanslutning, t.ex. extra natfilter eller avskarmning med metallrér

» Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

» Svetsledningarna ska vara sa korta som mgjligt och ligga tatt tillsammans och direkt utmed
golvet

» Potentialutjamning

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

» Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska félt alstras som kan stora

funktionen hos elektroniska anlaggningar som datorer, CNC-apparater, telekommunika-

tionsledningar, nit-, signalledningar och pacemakers.

» Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.3!

* Rulla av svetsledningarna helt!

» Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

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

Foretagarens forpliktelser!

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

* Nationell tilldampning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomférande av atgarder for for-
battrad sékerhet och halsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillhérande separata di-
rektiv.

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

» Foreskrifterna for arbetssakerhet och férebyggande av olyckor i respektive land.

» Uppstallning och drift av aggregatet motsvarande IEC 60974-9.

» Undervisa anvandaren regelbundet i sdkerhetsmedvetet arbete.

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

10
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e\n;f'n For Din sikerhet
Transport och uppstallning

1=z Tillverkarens garanti upphor att gélla vid aggregatskador pga. frimmande komponenter!
e Anviénd endast systemkomponenter och tillval (strémkéllor, svetsbrdannare, elektrodhallare,
fjdrrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!
« Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstingt.

Krav for anslutningen till det offentliga forsorjningsnatet

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

2.5 Transport och uppstallning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
@ Felaktig hantering och otillrécklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till allvarli-
L_—  ga personskador!
» Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!
» Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!
* Undvik att vdrma upp skyddsgasflaskan!

A OBSERVERA

N Risk for olycksfall pa grund av férsorjningsledningar!
:D- Vid transport kan ej bortkopplade forsorjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) fororsaka risker, t.ex. att anslutna apparater vilter och skadar personer!
» Koppla fran férsérjningsledningar fére transport!
/~  Risk for véltning!
'?' Vid forflyttning och uppstalining kan aggregatet valta och skada personer eller sjalva
: aggregatet kan ta skada. Sakerheten mot att vilta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).
» Stall upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!
» Sakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!
Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!
Felaktigt dragna ledningar (nat-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
utgora snubbelrisk.
» Dra forsorjningsledningar plant pa golvet (undvik dglor).
» Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.
Risk for personskador pa grund av uppvarmd kylvatska och dess anslutningar!
Den anvédnda kylvatska och dess anslutnings- resp. forbindelsepunkter kan varmas upp
kraftigt under drift (vattenkylt utforande). Nar kylmedelskretsarna 6ppnas kan kylmedel
som lacker ut orsaka skallning.
+ Oppna endast kylmedelskretsarna nar stromkallan resp. kylaggregatet &r avstangt!
* Anvand korrekt skyddsutrustning (skyddshandskar)!
» Forslut 6ppnade anslutningar pa slangarna med ldmpliga pluggar.

A

—
—
—
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For Din sikerhet e“;h-,
Transport och uppstallning

=

Aggregaten &r konstruerade fér drift i upprétt ldge!
Drift i ej tillatna ldgen kan leda till skador pa aggregatet.
* Transport och drift uteslutande i upprétt ldage!

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!

» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas néar
svetsaggregatet ar avstéangt.

» Utforliga beskrivningar framgdar av motsvarande tillbeh6rskomponents bruksanvisning!
» Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av stromkéllan.

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och
skador.

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

12
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ev\;hq Andamalsenlig anvindning
Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat
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 for anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det ar endast avsett for svetsmetoden som anges pa typskylten. Vid felaktig anvand-
ning kan aggregatet utgora fara for personer, djur och materiella varden. Garantin om-
fattar inte skador som ér ett resultat av felaktig anvandning!
» Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,
sakkunnig personal!
» Aggregatet far inte férandras eller byggas om pa felaktigt satt!

3.1 Anvandning och drift uteslutande med foljande aggregat
For drift av svetsaggregatet krdvs en motsvarande tradmaterenhet (systemkomponent)!
Foljande systemkomponenter kan kombineras med detta aggregat:
| Titan XQ 350-600 puls D
Drive XQ ‘ @

3.2 Anvandningsomrade

Aggregatstyrning for multiprocess-svetsmaskiner for MMA-svetsning for foljande svetsmetoder:

Maskinserie Huvudférfarande MIG/MAG-svetsning Sidoférfarande
Standardljusbage |Impulsbage
()]
£
— cC
o |2
g £ |3
=~ 12 g |g < |3
o 2 1% X |X |g o | £
X 1F lglag |23 |2 |2 X < |3$
o X |Ix |x |0 |23 |38 |3 3 | o
S (8 | |e | |8 |0 |e |2 13 |2
2 S |2 |< (2|5 |2 |< |¢ o |5 |5
O |2 |8 B |Q |2 |8 B | O |& |T
S |8 |2 |8 |5 |8 |2 |8 |& =
TianXQ/XQC |@ |V |V |V |V ||V ® 99
Titan XQ AC V0 VNV VYV V|V
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Andamalsenlig anvindning ev\;’r’
Hanvisningar till standarder

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

3.3.5

Hanvisningar till standarder

Garanti

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

Konformitetsdeklaration

Den betecknade produkten uppfyller foljande EU-direktiv vad géller konstruktion och utférande:
Lagspanningsdirektivet

C € » Direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

* RoHS-direktivet
Vid obehoriga andringar, icke-fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande "Ljusbages-
vetsanordningar — inspektion och kontroll under driften” och/eller otillatna ombyggnader, som inte uttryck-
ligen tillatits av tillverkaren ar denna férsakran ogiltig. Ett specifikt intyg om dverensstammelse medfdljer i
original till varje produkt.

Svetsning i en miljo med 6kade elektriska risker

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

Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)

A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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

Garantin upphor att galla vid obehoriga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederborande aterférsaljare.

Kalibrering/validering

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

14
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ev\;hq Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatkonfiguration

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
41  Aggregatkonfiguration

| féljande tabell visas de olika pabyggnadsvarianterna (pabyggnadsstegen) i maskinserien Titan XQ:

Typ Bild Transportegenskaper Brannarkylning
§ | o | & o
5 S | = © k>
5 z | 2 ye =
& < | & 3 5
S 3 5§ 5§ = =
? o 5 |3 T £ E
E 5 = < < < <
g5 | 5 | ® £5 < <
c—"% = 2 %% ) 2 2 g-
e | & | Ee|£E| & g £3
F6 R1 16 | | ® | ® | @ | ®| @ ® ®
Foe |R1 (W | | ® ® 1 ® | © | ® | ® | 0| ®
e R1 WrF | Y T ® | ® | @ | ® ® ® @)
F6 R2 16 |7~ | ®  ® | ® | ©®| @ | ® ®
Fo6 |R2 (W | | > ®  ® | ®| 9| ® | @ |®
s R2 wrr | Y YV @ |l ® | ® | @ ® ® @
FO6 RS |G | ey @ ® | ® | ® | @ ® ®
Fo6 RS |w |, | ®© |  ® | ® | ® | ® © ®
Fo6 |Rs |Wrr | @ © @ | ® | ® | ® ® ® @
F6 P 6 |F— | ® | ©®|®| ®| ® ®
Fo6 [P (W | | ® | @ ® | ® | ® @ ®
Fo6 |P |WRF | ® | @ ® | ® | ® ® @)
Bild. 4.1
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;hq

Sett framifran/sett fran sidan fran hoger

4.2 Sett framifran/sett fran sidan fran hoger

EICIiS @
GELL o (19
0)E > @

= @

C? & O @ =80

e Y
il 7

Bild. 4.2
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett framifran/sett fran sidan fran hoger

Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Wi-Fi-antenn
Tillval fran fabrik (utférande OW Expert XQ 2.0 WLG)
2 @ Huvudbrytare, aggregat Till/Fran
3 LED-statuslist — indikering av drifttillstand
Drifttillstandet visas med en ljusledare >se kapitel 5.2.1.
4 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
< For anslutning av digitala tillbehérskomponenter.
5 Utgangsoppning kylluft
6 Lock kylmedelstank
7 Kylmedelstank >se kapitel 5.1.5
8 Kylmedelsavtappningsskruv >se kapitel 6.3.2
9 Transporthandtag
10 Lyftéogla >se kapitel 5.1.1
1 Transportrulle
Aggregatet kan sakras pa en transportrulle med en fotkontroll mot att rulla ivag.
12 Intag kylluft (brannarkylning)
Smultsfilter kan eftermonteras
13 Transportrullar, fast hjul
14 Lyftégla >se kapitel 5.1.1
15 Dragavlastning till mellanslangpaket >se kapitel 5.1.8
16 Profil av stranggjuten aluminium flexFit
Individuell fastsattningsmajlighet for tillbehdrsdelar och tillval
17 Anslutningsuttag, svetsstrom "+"
Tillbehorets anslutning ar metodberoende, folj anslutningsbeskrivningen fér motsva-
rande svetsmetod >se kapitel 5.
18 | s |Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
Tillbehorets anslutning ar metodberoende, f6lj anslutningsbeskrivningen fér motsva-
rande svetsmetod >se kapitel 5.
19 Aggregatstyrning — se motsvarande bruksanvisning "Styrning"
20 Skyddslucka >se kapitel 5.3

099-005560-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r’

Sett bakifran/sett fran vanster sida

4.3 Sett bakifran/sett fran vanster sida

DI CRCICAOIS)

® ©
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Bild. 4.3
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett bakifran/sett fran vanster sida

Beskrivning

Sidkringselement for skyddsgasflaska (rem/kedja)

Intag kylluft
Smutsfilter tillval >se kapitel 6.3.1

Anslutningsuttag, svetsstrom "+"
Tillbehorets anslutning ar metodberoende, f6lj anslutningsbeskrivningen fér motsva-
rande svetsmetod >se kapitel 5.

Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
Tillbehorets anslutning ar metodberoende, folj anslutningsbeskrivningen fér motsva-
rande svetsmetod >se kapitel 5.

Snabbkoppling (rod)
kylmedelsretur

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel

Sédkringselement for skyddsgasflaska (rem/kedja)

Stéll for skyddsgasflaska

Profil av stranggjuten aluminium flexFit
Individuell fastsattningsmajlighet for tillbehdrsdelar och tillval

10

Dragavlastning till mellanslangpaket >se kapitel 5.1.8

11

Natanslutningskabel >se kapitel 5.1.11

12

Utlopp kylluft (brannarkylning)

13

Service6ppning kylmedelspump >se kapitel 7.5

14

Lyftogla >se kapitel 5.1.1

15

Transportrullar, fast hjul

16

Transportrullar, styrhjul

17

Lyftégla >se kapitel 5.1.1

18

Transporthandtag

19

COM

Datorgranssnitt, seriellt (D-Sub anslutningskontakt 9-polig)

20

2

analog

Automatiseringsgranssnitt 19-poligt (analogt)
Tillval >se kapitel 5.8.1

21

o

Tryckknapp, automatsakring
Sakring for tradmatarmotorns natanslutning
(Tryck pa knappen for att aterstélla utlést sakring)

22

D

Anslutningskontakt 7-polig (digital)
For anslutning av digitala tillbehdrskomponenter.

23

Anslutningsuttag RJ45, natverksanslutning
Tillval

24

Anslutningsuttag, handskanner
Komponentidentifikation Xnet — tillval — >se kapitel 5.10

25

i=
&S
8

DV1

Anslutningsuttag, 14-polig
Anslutning styrledning tradmatarenhet

099-005560-EW506

23.08.2019

19



Uppbyggnad och funktion ev\;’r'
Transport och uppstallning

5 Uppbyggnad och funktion

A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!
% Kontakt med stromférande delar, t.ex. strémanslutningar, kan vara livsfarlig!
+ lakttag sadkerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
+ |drifttagning uteslutande genom personer, som forfogar éver tillrackliga kunskaper gallande
hantering av strémkallor!
» Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!

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

5.1 Transport och uppstallning
5.1.1 Kranar

A VARNING

Risk for personskador vid kranlyftning!

6 Vid kranlyftning kan personer skadas allvarligt av nedfallande aggregat eller pabyggna-
L~ | dsdelar!

+ Det ar forbjudet att samtidigt lyfta flera systemkomponenter, t.ex. strémkalla, tradmataren-
het eller kylaggregat, utan Iampliga krankomponenter ar férbjudet. Varje systemkomponent
maste lyftas separat!

+ Ta bort alla matningsledningar och tillbehérskomponenter fére kranlyftning (t.ex. slangpa-
ket, elektrodbobin, skyddsgasflaska, verktygslada, tradmatarenhet, fjarrstyrning osv.)!

+ Stang och las holjets kapor resp. skyddskapor ordentligt fére kranlyftning!

» Anvand korrekt position, tillrackligt antal och tillrackligt dimensionerade lyftredskap! Beakta
kranens arbetsprincip >se kapitel 5.1.1.1!

» Aggregat med krandglor: Lyft alltid samtidigt i alla lyftoglor!

« Aggregat med pallbotten (fétter): Dra aggregatet genom éppningarna i fétterna (det ar inte
tillrackligt att fasta lastupptagningsmedilen i 6ppningarna).

+ Vid anvandning av som tillval kompletterade kranstallningar etc.: Anvand alltid minst tva
lyftpunkter med sa stort inbdrdes avstand som majligt — observera tillvalets beskrivning.

* Undvik ryckiga rorelser!

+ Sakerstall jamn fordelning av lasten! Anvand endast kedjor eller linor med samma langd!

* Undvik riskomradet under aggregatet!

» laktta foreskrifterna for arbetssékerhet och forebyggande av olyckor i respektive land!

5.1.1.1 Kranprincip

(FO6R FO6P

- min. = =)
[ 1,25m : z
O~ 49,2inch 1

Bild. 5.1
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ev\;hq Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.2 Omgivningskrav
IE5°> Maskinen ma ikke brukes i lase luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma bare settes
opp og brukes pa en egnet, stabilt og plant underlag!!
e Foretagaren maste sérja for ett halksékert, jamnt golv och tillrdcklig belysning av arbetsplats-
en.
* En sdker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sédkerstalld.
> Skador pa aggregatet pa grund av nedsmutsning!
Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller dmnen kan skada aggregatet (beakta
underhalisintervallen >se kapitel 6.3).
* Undvik stora médngder rék, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivningsluft!
5.1.2.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
« =25 °C till +40 °C (-13 °F till 104 °F) [l
Relativ luftfuktighet:
+ upp till 50 % vid 40 °C (104 °F)
» upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
5.1.2.2 Transport och férvaring
Forvaring i slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
. -30 °C till +70 °C (-22 °F till 158 °F) "
Relativ luftfuktighet
» upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
t Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomrade!
5.1.3 Aggregatkylning
[  Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.
* Innehall omgivningsvillkoren!
e Hall in- och utloppséppningen for kylluft fri!
e Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!
5.1.4 Arbetsstycksledning, allmant
A OBSERVERA
Risk for brannskador vid icke fackmassig svetsstromsanslutning!
SSS Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar forreglade eller om arbets-
— | styckets anslutningar dar nedsmutsade (farg, korrosion) kan dessa anslutningar och
ledningar bli heta och leda till brannskador vid beréring!
» Kontrollera svetsstromsanslutningarna dagligen och forregla dem vid behov genom att
vrida at hoger.
* Rengor arbetsstyckets anslutningsstalle noga och satt fast det ordentligt! Anvand inte kon-
struktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrommen!
099-005560-EW506 21
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

Transport och uppstallning

5.1.5 Kylning av svetsbrannaren

5.1.5.1 Funktionsbeskrivning

Kylsystemet for denna aggregatserie ar konstruerad som temperatur- och flodesvakt fér att optimera drift-
tillstdnden och skydda mot maskinskador. Fér 6vervakning och reglering av kylsystemet finns gransvar-
dena >se kapitel 8.2fér varningar och fel sparade i maskinen (kan stallas in beroende av styrningen). Vid
storningar pa kylsystemet eller om det ar déverbelastat ges ett felmeddelande och svetsprocessen stéangs
av kontrollerat.

=  Otillrdckligt frostskydd i svetsbrannarens kylvétska!

Beroende pa omgivningsvillkoren anvénds olika vétskor fér kylning av

ren >se kapitel 5.1.5.2.

Kylviétska med frostskydd (KF 37E eller KF 23E) maste kontrolleras regelbundet med avseende
pa tillrdckligt frostskydd for att undvika skador pa aggregatet eller tillbeh6rskomponenterna.

» Kylvétskan maste kontrolleras med frostskyddsprovaren TYP 1 med avseende pa tillrdckligt
frostskydd.

* Byt vid behov ut kylvitska med otillrdckligt frostskydd!

1=  Kylmedelsblandningar!

Blandningar med andra vétskor eller anvdandning av olampliga kylmedel leder till materiella ska-
dor och férlust av tillverkarens garanti!

» Anvind endast i denna anvisning beskrivna kylmedel (Oversikt kylmedel).
* Blanda ej olika kylmedel.
» Vid byte av kylmedel maste all vidtska bytas ut.

Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av tillhérande sdkerhetsdatablad.

5.1.5.2 Tillatna brannarkylningsmedel

Kylmedel Temperaturomrade
KF 23E (standard) -10 °C till +40 °C (14 °F till +104 °F)
KF 37E -20 °C till +30 °C (-4 °F till +86 °F)
22 099-005560-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.5.3 Maximal slangpaketlangd
Alla uppgifter galler hela slangpaketlangden for hela svetssystemet och ar exempel pa konfigurationer
(fran komponenter i EWM:s produktutbud med standardlangder). Var noga med att dra slangarna utan
skarpa bdjningar och beakta max. transporthéjd.

Pump: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

5.1.5.4

| 2
Strémkailla Slangpaket Tradmata- miniDrive Svetsbrannare max.
renhet
@ 25 m/82 ft. 5 m/16 ft.
Kompaid @ o T ® | ©o
(20 m/65 ft.) (5 m/16 ft.) 30m
@ @ @ @ 98 ft.
(25 m/82 ft.) (5 m/16 ft.)
Dekompakt @ @ @ @
(15 m/49 ft.) (10 m/32 ft.) (5 m/16 ft.)
Pump: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
| 2
Strémkilla Slangpaket Tradmata- miniDrive Svetsbrannare max.
renhet
® ® @) @) 0m
25 m/82 ft. 5 m/16 ft. .
Kompakt (25m ) ®m )
@) ® @Y%) 40 m
(30 m/98 ft.) (5 m/16 ft.) 131 ft.
@ @ ® @ 14457Tt
4 131 ft. 16 ft. .
Dekompakt (40 m/131 ft.) (5 m/16 ft.)
@) @) @) @) 70 m
(40 m/131 ft.) (25 m/82 ft.) (5 m/16 ft.) 229 ft.

Pafylining av kylmedel
Nar aggregatet startar kor kylmedelspumpen i max. 2 min. (fyller slangpaketet). Om aggregatet inte kan-
ner av tillrackligt kylmedelsflode stéangs kylmedelspumpen av (skydd mot skador pa grund av torrkdrning).
Samtidigt signaleras kylmedelsfel/kylmedelsbrist pa svetsdatadisplayen. Vid tillrackligt kylmedelsflode
stangs kylmedelspumpen av redan innan de tva minuterna har gatt (driftsberedskap).
Om kylmedlet underskrider miniminivan i kylmedelstanken, kan det vara nédvandigt att avlufta
kylmedelskretsen. | ett sadant fall kopplar svetsaggregatet fran kylmedelspumpen och signalerar
kylmedelsfelet, >se kapitel 7.4.

Aggregatet levereras fran fabriken med en minimipafylining av kylmedel.

1=  Kylmedelsnivan far inte sjunka under beteckningen "MIN"!

099-005560-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

® @

Bild. 5.2
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Lock kylmedelstank
2 Kylmedelssil
3 Kylmedelstank >se kapitel 5.1.5
4 Nivaindikering
MIN------ minimal kylmedelsniva
MAX----- maximal kylmedelsniva

+ Ta av locket fran kylmedelstanken.

» Kontrollera om det finns smuts i silinsatsen, rengér den vid behov och satt tillbaka den.
» Fyll pa kylmedel upp till markeringen "MAX” pa nivaindikatorn, satt pa locket igen.

» Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.

24
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ev\;hq Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.6 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar
+ Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flamtning) hos ljusbagen!

» Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan utan HF-tandning (MIG/MAG) som
ligger parallellt, ska férlaggas nara och parallellt medvarandra.

* Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan med HF-tandning (WIG) som ligger
parallellt, ska férlaggas med ett avstand pa ca. 20 cm, for att undvika HF-Gverhérning.

» Principiellt ska man halla ett minimiavstand pa ca. 20 cm eller mer till ledningar fran andra stromkallor,
for att undvika inbérdes paverkan.

+ Kabellangder principiellt inte langre &n nddvandigt. For optimala svetsresultat max. 30 m. (Ater-
ledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

Bild. 5.3

» Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

® @

Bild. 5.4
Rulla av svetsstromledningar, svetsbréannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
+ Kabellangder principiellt inte langre an nédvandigt.
Lagg overflodiga kabellangder i meanderform.

® 1 |@

Bild. 5.5
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5.1.7 Vagabonderande svetsstrommar

A VARNING

Risk for kroppsskada p.g.a. vagabonderande svetsstrommar!
6 P.g.a. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare forstoras, aggregat och
L~ elektriska utrustningar skadas samt komponenter 6verhettas, vilket kan leda till elds-

vada.

» Kontrollera regelbundet att alla svetsstrémsledningar sitter fast ordentligt. Kontrollera att
elektriska forbindelser ar korrekta.

» Stall upp, satt fast eller hang upp alla elektriskt ledande komponenter av stromkallan som
héljet, transportvagnen och kranstallningen elektriskt isolerat!

+ L&gg inte nagon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc. oiso-
lerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstallningen!

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

099-005560-EW506
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5.1.8 Anslutning av mellanslangpaket till stromkallan

—3) V m D

Bild. 5.7

Pos.

Beskrivning

Tradmatarenhet

Mellanslangpaket

Symbol
2
3 % Anslutningsuttag, 14-polig
DV1
|

Anslutning styrledning tradmatarenhet

Dragavlastning till mellanslangpaket >se kapitel 5.1.8

Anslutningsuttag, svetsstrom "+"
+  MIG/MAG-standardsvetsning (mellanslangpaket)

Anslutningsuttag Svetsstrom "-"

Anslutning svetsstromskontakt fran mellanslangpaket
*  MIG/MAG-karntradssvetsning

» TIG-svetsning

7 ( 9_> Snabbkoppling (bla)
Blue | kylmedelstillférsel
8 _é ) Snabbkoppling (réd)
Red kylmedelsretur
099-005560-EW506 27
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5.1.9

5.1.9.1

+ Stick in mellanslangpaketets slangpaket utifran genom dragavlastningen till mellanslangpaketet och
Ias fast det genom att vrida at héger.

» For styrledningen genom 6ppningen i gasflaskhallaren, satt i kabelkontakten i det 14-poliga anslut-
ningsuttaget och sakra med mantelmuttern (kontakten kan endast sattas i anslutningsuttaget i ett |a-
ge).

+ Stick in svetsstromledningens stickkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrém ,+“ och las.

+ Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:

Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

Vissa tradelektroder (t.ex. sjdlvskyddande karntrad) ska svetsas med negativ polaritet. | detta fall
ska svetsstromledningen anslutas till svetsstromuttaget "-", aterledarkabeln till svetsstromuttaget
"+", laktta elektrodtillverkarens anvisningar!

Dragavlastning till mellanslangpaket

Materiella skador pa grund av ej monterad eller felaktigt monterad dragavlastning!
Dragavlastningen tar upp dragkrafterna pa kablar, kontakter och uttag.

Vid ej eller felaktigt monterad dragavlastning kan anslutningskontakterna eller -uttagen skadas.
» Fastséttningen maste alltid géras pa bada sidorna av mellanslangpaketet!

» Slangpaketets anslutningar maste spdérras korrekt!

Maojliga fastpunkter

Bild. 5.8
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 DV1 Dragavlastning till mellanslangpaket
For tradmatarenhet 1
2 Mellanslangpaket

3 DVv2 Dragavlastning till mellanslangpaket
For tradmatarenhet 2
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5.1.9.2 Sparra dragavlastningen
EMW-mellanslangpaket

%\g \

5.1.10 Skyddsgasforsorjning

Bild. 5.9

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

Felaktig eller otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till

allvarliga personskador!

» Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgas-
behallare!

» Lyft skyddsgasflaskan fran hallaren pa skyddsgasflaskan, fast med bada,
sakerhetsremmarna som finns som standard pa aggregatet! Remmarna
maste ligga an tatt.

» Det ar inte tillatet att statta fast nagot pa skyddsgasflaskans ventil!

» Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

[ En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en grundfo-
rutsédttning foér optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltdppt skyddsgasférsérjning leda till att
svetsbrédnnaren forstors!

* Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastétt!

099-005560-EW506
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5.1.10.1 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.10

Pos. |Symbol |Beskrivning

Tryckreducerare

Tryckreduceringsventilens utgangssida

Skyddsgasflaska

AIOWOIN|=

Flaskventil

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

» Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.
» Skruva pa gasslanganslutningens mantelmutter pa tryckreducerventilens utgangssida.
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5.1.11 Natanslutning

A FARA

Faror pa grund av felaktig natanslutning!

% Felaktig natanslutning kan leda till personskador och materiella skador!

L~ « Anslutningen (natkontakt eller kabel), reparations- eller styrningsanpassningen av aggrega-
tet maste utforas av en behorig elektriker i enlighet med landets gallande lagar och f6-
reskrifter!

» Den pa effektskylten angivna natspanningen maste éverensstamma med forsérjningsspan-
ningen.

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

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

» Vid generatordrift maste generatorn jordas i enlighet med dess bruksanvisning. Det genere-
rade natet maste vara lampligt for drift av aggregat enligt skyddsklass |.

1z  Svetsstromkillan éar utrustad med en inre omkopplingsanordning fér flera ndtspédnningar. Strém-
kéllans aktuellt instéllda ndtspdnning maste éverensstimma med férsérjningsspdnningen! Fér
detta ska féljande steg utféras:
e Visuell kontroll — jamférelse mellan aktuellt instélld ndtspédnning pa strémkéllan och férs-
o6rjningsspédnningen >se kapitel 5.1.11.1
* Anpassning och mérkning av nétspédnningen >se kapitel 5.1.11.2
e Efter ingrepp i aggregatet maste en sidkerhetskontroll utféras >se kapitel 5.1.11.3!

5.1.11.1 Visuell kontroll av instélld ndtspanning
Den installda natspanningen ar markt pa typskylten samt pa dekalen pa natanslutningskabeln genom en
markering. Om det markerade natspanningsomradet éverensstammer med férsoérjningsspanningen kan
idrifttagningen fortsatta. Om uppgifterna for nat- och férsérjningsspanning inte stAmmer dverens maste
natspanningen kopplas om till férsérjningsspanningen i aggregatet >se kapitel 5.1.11.2.

Avlagsnade eller otydliga dekaler maste ersattas!

B\A‘h‘l

L80-005560-00009
R sy | AU dieses Feld bitte BAAN-Etett
et ot dot Sarennummar suldeten

Betrieb an allen TN, TT und IT-Netzen. | 380

( Netz mit Schutzleiter ) 400
Type: Than X0 350 puls O — Operates on all TN, TT and IT mains.
SEHODE=| ke soarer, 2 t0cLa AT m ( Mains supply with a earth conductor ) 440
_f |= w:.w I8A1 Y —
Uy 82-102% [ 1 ;‘?‘; 460 D
] 10 ] L1
= L2 480
i @ 500 |
| ia D=
480V-500V, 7 soHmIBOHE I:'
Exempel typskylt Dekal Natanslutningskabel
Bild. 5.11
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5.1.11.2 Anpassa stromkallan efter natspanningen

Natspanningen anpassas genom att koppla om driftspanningskontakterna pa kretskortet VB xx0 i strom-
kallan.

Aggregatet kan kopplas om mellan tre olika spanningsomraden:
1. 380 V till 400 V (fabriksinstallning)

2. 440 Vil 460 V

3. 480 V till 500 V

4 N
1 X TX 25

0D
]

3sov 440V 480V
xg_ 400V xs 460V x4 500V

EEE): EEE]: EEE)-:

+|(o)lo](o])s +|(o)lollal)s «|(o)alla])

[@o &

---------------

Bild. 5.12

+ Koppla fran aggregatet pa huvudbrytaren.

» Ta av natkontakten.

» Lossa fastskruvarna fran holjet. Fall upp holjet at sidan och lyft av det uppat.

» Koppla om driftspanningskontakten (kretskort VB xx0) till motsvarande spanningsomrade som fors-
orjningsspanningen (fabriksinstallining 380 V/400 V).

» Haka fast holjet uppifran i profilen av stranggjuten aluminium flexFit och fast med fastskruvarna.

* Montera en natkontakt pa natkabeln som ar godkand for den valda natspanningen. Markera den valda
natspanningen pa typskylten och pa dekalen pa natanslutningskabeln.

5.1.11.3 Ateruppstart

A VARNING

Risker pa grund av att test inte genomforts efter andring!
6 Fore ateruppstart ska ovillkorligen en "Inspektion och test under drift" genomforas en-
ligt IEC/SS-EN 60974-4 "Bagsvetsutrustning — Aterkommande kontroll och provning"!
*  Genomfor test enligt IEC/DIN EN 60974-4!
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Inkoppling och systemdiagnos

5.1.11.4 Natform

Aggregatet far varken anslutas till eller drivas pa ett

» trefasigt 4-ledarsystem med jordad neutralledare eller ett
» trefasigt 3-ledarsystem med jordning pa valfritt stille,
t.ex. pa en ytterledare.

L1

|
— !
I
L2 ! L2
+— - .
I
L3 I L3
. me L
N |
° :
e FE | ooy FE
I
I
= =
Bild. 5.13
Teckenforklaring
Pos. Benadmning Farg
L1 Ytterledare 1 brun
L2 Ytterledare 2 svart
L3 Ytterledare 3 gra
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-gron

+ Satt i natkontakten i ett lampligt uttag nar svetsmaskinen ar avstangt.

5.2 Inkoppling och systemdiagnos
Efter varje tillkoppling genomgar hela svetssystemet en datasynkronisering och systemdiagnos fér de
enskilda komponenterna. Hur lang tid uppstarten (tillkoppling till svetsberedskap) tar beror pa antalet an-
slutna systemkomponenter och vilken information som ska utvaxlas mellan dessa enheter. Tiden kan va-
riera mellan fa sekunder till nagra minuter (t.ex. férsta gangen systemkomponenterna ar sammankoppla-
de). Under denna startfas visar systemkomponenterna styrningstypen och ev. programvaruinformation pa
svetsdatadisplayen (om sadan finns). Denna startfas avslutas genom att visa installt varde for strom,
spanning och tradmatningshastighet.
Aggregatflaktens och kylmedelspumpens funktion
Aggregatflakten och kylmedelspumpen i denna maskinserie ar temperatur- och tillstandsstyrda. Detta sa-
kerstéller att delsystemen i svetsmaskinen endast gar nar de behdvs. Efter tillkopplingen kér aggregat-
flakten i ca 2 s. pa full effekt for att t.ex. blasa bort damm.

5.2.1 LED-statuslist — indikering av drifttillstand
Genom en ljusledare pa hdljets framsida (LED-statuslist) far anvandaren information om maskinens aktu-
ella drifttillstand.
Farg LED-statuslist Drifttillstand
vit (vaxlar: ljus/mork) Uppstart (tillkoppling till svetsberedskap)
bla Klar for svetsning
bla (vaxlar: ljus/mork) Energisparlage standby
grén Svetsning
gul Varning >se kapitel 7.2
rod Fel >se kapitel 7.1
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Skyddslucka, aggregatstyrning

5.3 Skyddslucka, aggregatstyrning

Bild. 5.14

» Fall upp skyddskapan.
« Tryck latt pa vanster forbindelsesteg (bild) tills faststiftet kan tas ut fran skyddskapan, uppat at vanster.
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Uppbyggnad och funktion

MIG/MAG-svetsning

54 MIG/MAG-svetsning
5.4.1 Anslutning arbetsstyckledning

Pos. | Symbol

|

Bild. 5.15

Beskrivning

1 |

Anslutningsuttag, svetsstrom ”-”
Anslutning aterledarkabel

2 | A==

» Stick in arbetsstycksstyrningens stickkontakt i anslutningskontakt svetsstrom

Arbetsstycke
"-" och las fast.

Vissa tradelektroder (t.ex. sjdlvskyddande karntrad) ska svetsas med negativ polaritet. | detta fall
ska svetsstromledningen anslutas till svetsstromuttaget "-", aterledarkabeln till svetsstromuttaget

"+", laktta elektrodtillverkarens anvisningar!

5.4.2 Uppgiftsval manuell
Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.

099-005560-EW506
23.08.2019

35



Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

TIG-svetsning

5.4.3 Installning skyddsgasmangd (gaskontroll)/spola slangpaket

Anslut skyddsgasforsdrjningen enligt beskrivning i kapitlet Transport och uppstélining >se kapitel 5.1.
Oppna gasflaskans ventil langsamt.

Oppna tryckreduceringsventilen.

Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.

Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.

Gaskontrollen kan utldsas pa aggregatstyrningen (se bruksanvisning Styrning) eller med ett kort tryck
pa knappen Gaskontroll/spola slangpaket " (svetsspanningen och tradmatarmotorn ar frankopplade —
ljusbagen kan inte tdndas av misstag). Beroende pa svetssystem kan det finnas flera knappar fér in-
stallning av skyddsgas (knappen sitter oftast i narheten av en tradmatningsdrivning).

Skyddsgas strommar i ungefar 25 sekunder eller tills man trycker pa knappen igen.

Saval en for lag som dven en for hog skyddsgasinstillning kan leda luft till smaltbadet, vilket i sin
tur leder till porbildning. Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!

Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasmangd
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)

Gasblandningar som ar rika pa helium kraver en hégre gasmangd!
Enligt féljande tabell bér den beraknade gasmangden 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

5.5 TIG-svetsning
5.5.1 Anslutning arbetsstyckledning

Pos. |Symbol

[=]

nl
o
|

Bild. 5.16

Beskrivning

Arbetsstycke

Anslutningskontakt, svetsstrom +
* TIG-svetsning: Arbetsstyckanslutning
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Man. elektrodsvetsning

+ Stick in aterledarkabelns kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom "+ och las genom att vrida at
hdger.
5.5.2 Uppgiftsval manuell
Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.

5.6 Man. elektrodsvetsning
A OBSERVERA

Risk for klam- och brannskador!
a 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.

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

LI

Bild. 5.17

Pos. |Symbol |Beskrivning
Anslutningsuttag, svetsstrom ”-”

Anslutningskontakt, svetsstrom ,,+“

Arbetsstycke
Elektrodhallare

T |

» 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.

5.6.2 Uppgiftsval manuell
Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.
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Fjarrmandvrering
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5.7

Fjarrmanovrering

Fjarrstyrningarna ansluts, beroende pa utférandet till det 19-poliga
fjarrstyrningsanslutningsuttaget (analogt) eller det 7-poliga fjarrstyrningsanslutningsuttaget
(digitalt).
Las och beakta dokumentationen for alla system- resp. tillbehérskomponenter!

5.8

=

Granssnitt for automatisering

A VARNING

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

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

gregatskador. Anviand uteslutande avskdrmade styrledningar!

5.8.1

@

Automatiseringsgranssnitt

A VARNING

Oldampliga styrledningar eller felaktig beldggning av in- och utgangssignaler kan férorsaka ag-

De externa frankopplingsanordningarna (nod-stopps-brytare) fungerar inte!

Om noédstoppskretsen realiseras genom en extern frankopplingsanordning 6ver auto-
matiseringsgranssnittet, maste aggregatet stillas in motsvarande. Vid ignorering harav
kommer stromkallan att ignorera de externa frankopplingsanordningarna och inte kopp-

las fran!

+ Taav insticksbrygga 1 (jumper 1) fran respektive styrningskretskort (far endast utféras av
sakkunnig servicepersonal)!

Denna tillbehérskomponent kan laggas till i efterhand som extra tillval >se kapitel 9.

Stift |Ingang/ Benamning Bild
utgang
A Utgang PE -------- Anslutning for kabelavskdrmning
D Utgang IGRO ----Signal strém flyter I>0 (maximal belastning 20 | L
(open Collec- mA/15 V) 0 V = svetsstrom flyter A
tor) REGaus 4BC
E/R Ingang Not-Aus -Noddstopp for dverordnad avstangning av strom- SYN_E ZCC
kallan. LDC
F Utgang o) VAR— Referenspotential L"D“:—Ec
G/P |Utgang IGRO ----Stromrelakontakt till anvandare, potentialfri (max. cral G C
+/-15 V/100 mA) ust, H -
H Utgan Uist------- Svetsspanning, matt mot stift F, 0-10 V (0V =0 VSchweiss | J E
o V; 10 Vp= 1009V) ( swal K ¢
L Ingang STA/STPStart = 15 V/stopp = 0 V [ SR - C
M Utgang +15 V ----Spanningsforsorjning (max 75 mA) ﬂ
N Utgang -15 V-----Spanningsforsorjning (max 25 mA) IGRo| P E
S Utgang AV — Referenspotential _ MNovass| R
T Utgang list ------—- Svetsstrom, matt mot stift F, 0-10V (0 V =0 A, +$C
10 V = 1000 A) el U<
ne|
—

M Driftsattet anges av tradmatarenheten (start-/stoppfunktionen motsvarar att man trycker pa avtrycka-
ren och visas t.ex. vid mekaniserade anvandningar).
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PC-granssnitt

5.8.2 Robotinterface RINT X12
Det digitala standardgranssnittet fér automatiserade tillampningar
Funktioner och signaler:
» Digitala ingangar: start/stopp, driftssatt-, JOB- och programaktivering, inmatning, gastest
* Analoga ingangar: ledspanningar t.ex. for svetseffekt, svetsstrém m.fl.
» Relautgangar: processignal, svetsberedskap, anlaggningssummafel m.fl.

5.8.3 Industribuss-granssnitt BUSINT X11
Lésningen fér bekvam integration i automatiserade tillverkningsprocesser med t.ex.
» Profinet/Profibus
+ EnthernetlP/DeviceNet
» EtherCAT
s OSV.

5.9 PC-granssnitt

I  Aggregatskador resp. stérningar pga. felaktig PC-anslutning!

Att inte anvdnda granssnittet SECINT X10USB leder till aggregatskador resp. stérningar pa sig-
naléverféringen. PC:n kan férstéras genom hégfrekventa tindimpulser.

* Mellan PC:n och svetsaggregatet maste granssnittet SECINT X10USB anslutas!
e Anslutningen far endast ske med den medievererade kabeln (anvédnd inga ytterligare férldang-

ningskablar)!
Svetsparameterprogramvara PC300.Net

Skapa alla svetsparametrar bekvamt pa PC:n och overfér dem enkelt till ett eller flera svetsmaskiner (till-
behor, sats bestdende av programvara, granssnitt och anslutningsledningar)

* Administration av upp till 510 JOB

+ Utvaxling av JOB fran och till svetsmaskinen

* Online—datautvaxling

» Uppgifter for svetsdatadvervakning

+ Alltid uppdaterad tack vare uppdateringsfunktionen som ar standard for nya svetsparametrar
» Datasakring genom enkelt utbyte mellan stromkalla och dator

o()e

®

Bild. 5.18

Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Datorgrinssnitt, seriellt (D-Sub anslutningskontakt 9-polig)
| =

Anslutningskabel, 9-polig, seriell
SECINT X10 USB
USB-anslutning

Windows-PC

(| W[IDN

5.10 Komponentidentifikation

Denna tillbehérskomponent kan laggas till i efterhand som extra tillval >se kapitel 9.

Streckkoder som har fordefinierats ewm Xnet registreras med skannern. Komponentdata hamtas fill
styrningen och visas.
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Allmant

6 Underhall, skotsel och avfallshantering
6.1  Allmant

A VARNING
e Felaktigt underhall, kontroll och reparation!

Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av sakkunniga, kvali-

ficerade personer. En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning, sin

kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tankbara foljdskador vid kontroll av

svetsstromkallor och vidta nédvandiga sikerhetsatgarder.

+ Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.3.

* Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen férran felet
har atgardats och en ny kontroll har utforts.

Kontakta alltid den aterforséljare som levererat aggregatet i alla servicedrenden. Aterséndning vid garan-
tifall kan endast ske via din aterférsaljare.

Anvand endast originalreservdelar vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer
och artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestalining av reservdelar.

Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till stérsta delen un-
derhallsfritt och kréaver endast ett minimum av skotsel.

Om aggregatet ar smutsigt reduceras livslangd och intermittens. Rengéringsintervallerna ska anpassas
efter de aktuella omgivningsvillkoren och den nedsmutsning som aggregatet utsatts for (dock minst en
gang per halvar).

099-005560-EW506
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Symbolférklaring
6.2 Symbolforklaring
Personer
Svetsare/operator
Servicepersonal/sakkunnig, kompetent person
Kontroll
Visuell kontroll
%;‘; Funktionskontroll
Tidsperiod, intervall
ﬁ Enskiftsdrift
Q 3"?
ﬁ Flerskiftsdrift
C 2-1-h;I|
00+ |var 8:e timme
[8h]]
0—0+ |dagligen
(D]
0—0~ |engangiveckan
(W]
0—0+  |varje manad
[m]]
~0—0+  |en gang per halvér
HIY/|
~0—0~ |en gang per ar
Ly ]
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Serviceschema

6.3 Serviceschema
Underhallssteg

! Det ar endast den om utsetts som kontrollant eller reparatér som, pa
grund av sin utbildning, far utféra respektive arbetssteg! Kontrollpunk-
ter som inte stdmmer uteldmnas.

15
:‘9
o
a
T | G g
NN 8
@' [8n)| » Kontroll och rengéring av svetsbrannaren. Det kan uppsta kortslutnin- @

@ Kontrollant
@ Kontrolltyp

gar och svetsresultatet kan férsamras pa grund av avlagringar i svets-
brannaren. Detta kan leda till att svetsbrannaren skadas!

» Kontrollera tradmatning, svetsbrannare och tradstyrningselement , for
tildmpningsrelaterad utrustning och korrekt instalining.

* Rengor regelbundet trédmatarrullarna (beroende pa nedsmutsningen).
Byt utslitna tradmatarrullar.

» Svetsstromledningarnas anslutningar (kontrollera att de sitter fast or-
dentligt och ar férreglade).

+ Skyddsgasflaskan ar sdkrad med fastspanningselement (kedja/Rem)?

» Dragavlastning: Slangpaket sakrad med dragavlastning?

©

Kontrollera alla férsorjningsledningar och deras anslutningar (lednin-
gar, slangar, slangpaket) fér skador och tathet.

» Kontrollera svetssystemet for skador pa holjet.

« Transportelement (rem, lyftéglor, handtag, transporthjul, bromsar)
motsvarande sakringselement (ev. skyddslock) finns tillgangliga och ar
felfria?

@
@

2
E

Rengor kylmedelledningarnas anslutningar (snabblas, kopplingar) fran
fororeningar och satt pa skyddslocken om de inte anvands.

+ Gaskontroll magnetventil kopplar fran och till korrekt.

» Kontroll av mandveranordningar, signal och kontrollampor, skydds- och
installningsanordningar.

@
£
[k
E.
<)

=k

@ff' » Kontroll av trddspolsupphangningen (tradmatarrullar maste sitta fast pa
hallaren och far inte ha nagot spel)
* Rengoér smutsfiltret (om sadant finns) >se kapitel 6.3.1

©©l €@
©Cl €

@ff' [en]||" Kontrollera korrekt fastsattning av elektrodbobinen.
mallcEily Rengor yttre ytor med en fuktig trasa (anvanda inga aggressiva reng6-
ringsmedel).
Rengoring av svetsstromskallan (inverter) >se kapitel 6.3.4 LQI
LQI * Rengdring av varmevaxlare (brannarkylning) >se kapitel 6.3.3 LQI

* Kylmedelsbyte (brannarkylning) >se kapitel 6.3.2

+ Aterkommande inspektion och kontroll >se kapitel 6.3.5

>
£\ E\8\8 £\ 2| £

SYICP
SY(CP
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ev\;hq Underhall, skotsel och avfallshantering

6.3.1 Smutsfilter
Genom den minskade genomstrémningen av kylluft reduceras svetsmaskinens intermittens. Smutsfiltret
maste regelbundet demonteras och rengéras genom att blasa ur det med tryckluft (beroende av smut-

sansamlingarna).
'

N

Bild. 6.1

1. Pa aggregatet kan man installera tva smutsfilter (tillval for eftermontering). Ett pa effektdelens (inver-
terns) luftintag och en pa varmevaxlarens luftintag (brannarkylning).

2. Lossa lasskruvarna pa filtret.
- Dra effektdelens filter nedat/bakat.
- Dra varmevaxlarens filter nedat/bakat.
3. Blas ur smutsfiltret med olje- och vattenfri tryckluft.
laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!
* Montera filtret i omvand ordningsfoljd efter att det har rengjorts.
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Serviceschema

6.3.2 Kylmedelsbyte
Beakta alla anvisningar om hantering, anvandning och avfallshantering av
brannarkylmedel >se kapitel 5.1.5.

-

2 b

Bild. 6.2
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Serviceschema

1. Stang av aggregatet och ta ur natkontakten. Placera en lamplig uppsamlingsbehallare (ca 8 1) under
avtappningsskruven.

2. Oppna tanklocket for att avlufta. Skruva ur avtappningsskruven med tatningen nedat fran tanken.
Kylvatskan rinner ut.

3. Vanta tills all kylvatska har runnit ut fran tanken till uppsamlingsbehéllaren, ta darefter ut filtersilen fran
pafyliningsréret och rengdr den. Spola darefter tanken med vatten (tém uppsamlingsbehallaren vid
behov).

laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

4. Skruva i avtappningsskruven med tatning underifran i tanken (tatt), satt i den rengjorda filtersilen i
pafyliningséppningen. Fyll tanken med original-EWM-kylvatska. (Typ och art.nr.: se dekal i narheten
av pafylinings6ppningen). Stang tanklocket efter pafyliningen och avlufta kylmedelskrets-
arna >se kapitel 7.4.
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Serviceschema

6.3.3 Varmevaxlare (brannarkylning)

A VARNING

Risk for personskador pa grund av otillracklig utbildning!

For foljande underhallssteg kravs en yrkesmassig utbildning for att forhindra per-
sonskador.

Detta underhallssteg far uteslutande utféras av utbildad och auktoriserad fackpersonal.
+ Beakta varnings- och underhallsanvisningar i bérjan av detta kapitel!

L

y ™ r

'x TX 25 2

> \, 7

Bild. 6.3

1. Stang av aggregatet och ta ur natkontakten.
Ta av skruvarna fran sidoplaten. Ta av sidoplaten fran anlaggningen (lyft av uppat och at sidan).

2. Anvand uteslutande olje- och vattenfri tryckluft. Blas inte direkt pa elektronikkomponenter. Aggregat-
flakten kan 6verrotera pa grund av tryckluften och darmed skadas. Blockera darfor aggregatflakten
mekaniskt med en skruvmejsel. Observera: Lamellerna som finns bakom aggregatflakten far inte ska-
das av skruvmejseln.

3. Blas ur varmevaxlaren ordentligt genom flakten.
4. Foéroreningarna kommer ut genom Oppningarna i sidoplaten.
laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

» Ta bort de mekaniska blockeringarna fran flakten efter rengéringen och stang aggregatet i omvand
ordningsfdljd och enligt gallande foéreskrifter.
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6.3.4 Stromkalla (inverter)

A VARNING

.! Risk for personskador pa grund av otillracklig utbildning!

Zo) For foljande underhallssteg kriavs en yrkesmassig utbildning for att forhindra per-
sonskador.

Detta underhallssteg far uteslutande utféras av utbildad och auktoriserad fackpersonal.
» Beakta varnings- och underhallsanvisningar i bérjan av detta kapitel!

——

f ™ f N

X TX 25

Bild. 6.4

1. Stang av aggregatet och ta ur natkontakten. Ta av skruvarna fran sidoplatarna och ventilationsgallret
pa baksidan. Ta av sidoplaten (lyft av uppat och at sidan). Ta av ventilationsgallret (lyft av nedat och
bakat).

2. Anvand uteslutande olje- och vattenfri tryckluft. Blas inte direkt pa elektronikkomponenter. Aggregat-
flakten kan 6verrotera pa grund av tryckluften och darmed skadas. Blockera darfér aggregatflakten
mekaniskt med en skruvmejsel.

3. Blas ur omradet framfor invertern at sidan.

laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

» Ta bort de mekaniska blockeringarna fran flakten efter rengéringen och stang aggregatet i omvand
ordningsfoljd och enligt gallande foreskrifter.
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Avfallshantering av aggregatet

6.3.5

6.4

Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)

En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste ge-
nomfdras. Folj férutom de har ndmnda féreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och f6-
reskrifterna.

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

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla radmnen 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 atervinning.

Denna apparat ska lamnas in till harfor 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 tillféras en fran de osorterade
hushallssoporna atskild uppsamling. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna)
har inrattat motsvarande uppsamlingsstallen, dar gamla apparater ur privata hushall mottages utan
kostnad.

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

Dessutom ar aterlamning i hela Europa aven mojlig hos vederbérande EWM-aterférsaljare.

48
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Felindikeringar (stromkalla)

7

71

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

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

kraftenheten av.

Visningen av det méjliga felnumret beror pa aggregatets utforande (granssnitt/funktioner).
» Anteckna felen och ange vid behov dessa for servicepersonalen.

» Om flera fel intraffar pa en styrning visas alltid felet med det lagsta felnumret (Err). Nar detta fel har
atgardats visas nasta hdgre felnummer. Denna process upprepas tills alla fel har atgardats.

Teckenforklaring kategori (aterstéllning av fel)

a) Felindikeringen slocknar nar felet atgardats.

b) Felindikeringen kan aterstéllas genom att trycka pa tryckknappen <«
c) Felindikeringen kan endast aterstallas genom frankoppling och ny tillkoppling av maskinen.

Kategori Fel Mojlig orsak Atgérd
a) |b) |c)
3|@ | @ | ® |Varvréknarfel | Stdrning av tradmatarenhet Kontrollera férbindelsen (an-
slutningar, ledningar)
Varaktig 6verbelastning av Lagg inte tradledaren med
trddmatningen sma radier, kontrollera att
traden passerar latt genom
tradledaren
4| |®) | @ | Overtemperatur | Svetsstrémskéllan dverhettad | Lat svetsstrdmskéllan svalna
(huvudbrytaren pa "1”)
Flakten blockerad, smutsig eller | Kontrollera flakten, rengor
defekt eller byt den
Luftinslapp eller -utslapp blo- Kontrollera luftinslapp och -
ckerat utslapp
5| @) | ®) | @ |Natoverspan- | Natspanningen ar for hog Kontrollera natspanningen
ning och jamfér med svetsstroms-
6| () | ® | @ |Natunderspan- | Natspanningen ar for lag kallans anslutningsspanningar
ning
7| ®) | @ | ® |Kylmedelsbrist | For lagt flde (< =0,7 min)/ | Kontrollera kylmedelsflodet,
(<= 0,18 gal./min) "B rengor vattenkylaren, atgarda
knackar pa slangpaketet,
anpassa flédestroskeln
For lite kylmedel Fyll pa kylmedel
Pumpen gar inte Vrid runt pumpaxeln
Luft i kylmedelskretsen Avlufta kylmedelskretsen
Slangpaketet ar inte helt fyllt Starta/stang av aggregatet
med kylmedel (pumpen gar i 2 min)
Drift med gaskyld svetsbranna- | Anslut kylmedelstilloppet och
re kylmedelsreturen (anvand
slangbrygga), avaktivera vat-
tenkylaren
Automatsakring har 16st ut™ | Aterstall automatsékringen
genom att trycka pa den
8| @ |@ | @ |Skyddsgasfel @ | Ingen skyddsgas Kontrollera skyddsgasfors-

orjningen

Fortrycket for lagt

Atgérda knéckar péa slangpa-
ketet, borvarde: 4-6 bar
fortryck
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Kategori Fel Majlig orsak Atgird
a) |b) |c)
9 @ @ @ Sek. dverspan- | Overspanning vid utgangen: Informera kundtjanst
ning Inverterfel
10| ) | 3 | @ | Jordslutning Forbindelse mellan svetstrad | Koppla fran den elektriska
(PE-fel) och aggregathdljet forbindelsen
11| | @ | 3 | Snabb- Borttagning av den logiska Atgarda fel pa den 6verlag-
frankoppling signalen "Robot redo” under rade styrningen
processen
22| (@) | ®) | @) | Overtemperatur | Kylmedlet 6verhettat Lat svetsstromskallan svalna
kylmedel P! (>=70 °C/>=158 °F) " uppmatt i | (huvudbrytaren pa "1”)
kylmedelsreturen
Flakten blockerad, smutsig eller | Kontrollera flakten, rengor
defekt eller byt den
Luftinslapp eller -utslapp blo- Kontrollera luftinslapp och -
ckerat utslapp
32| (%) |®) | @ |Fel >0 Informera kundtjanst
33|(®) |® | @ |Fel U-ARP! Kortslutning i svetsstromkretsen | Ta bort kortslutning i svets-
fore svetsning strdmkretsen, ta bort extern
givarspanning
38| (%) | ® | @ |Fel AR © Kortslutning i svetsstromkretsen | Ta bort kortslutning i svets-
fore svetsning stromkretsen
48| (%) | @ | @) | Tandfel Under en processtart med au- | Kontrollera tradmatningen.
tomatiserat aggregat skedde Kontrollera anslutningarna av
ingen tandning lastkabeln i svetsstromkrets-
en. Rengor vid behov korro-
derade ytor pa arbetsstycket
fore svetsningen
49 @ @ Ljusbagsbrott Under svetsning med en auto- | Kontrollera trédmatningen,
matiserad anlaggning intraffade | anpassa svetshastigheten.
ett ljusbagsbrott
51 @ Noédstopp Svetsstromskallans nddstopps- | Avaktivera ater aktiveringen

krets aktiverades.

av nodstoppskretsen (frige
skyddskretsen)

52|®|® @

Ingen tradmata-
renhet

Ingen tradmatarenhet identifie-
rades efter tillkoppling av den
automatiserade anlaggningen

Kontrollera resp. anslut
styrledningarna till trddmata-
renheterna. Korrigera ID-
nummer for den automatiska
tradmatarenheten (vid 1DV:
sakerstall nummer 1, vid 2DV
ska en trddmatarenhet ha
nummer 1 och en trddmata-
renhet ha nummer 2)

53 @ Ingen tradmata- | Tradmatarenhet 2 ej identifierad | Kontrollera resp. anslut
renhet 2 styrledningarna till trédmata-
renheterna
54 ® VRD-fel Fel tomgangsspanningsreduce- | koppla ev. fran extern enhet

ring

fran svetsstromkretsen, kon-
takta service

55| (%)

DV-6verstrom

Overstrom registrerad pa trad-
matningsdrift

Lagg inte tradledaren med
sma radier, kontrollera att

traden passerar latt genom
tradledaren

56

Bortfall natfas

Avbrott pa en fas i natspannin-
gen

Kontrollera natanslutning,
natkontakt och natsakringar

50
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Kategori Fel Mojlig orsak Atgard
a) |b) |c)
57 @ @ @ Varvréknarfel Storning av trddmatarenheten | Kontrollera anslutningar, led-
slave (Slave-drift) ningar, férbindelser
Varaktig 6verbelastning av Lagg inte tradledaren med
tradmatningen (Slave-drift) sma radier, kontrollera att
traden passerar latt genom
tradledaren
58 Kortslutning Kontrollera svetsstromkretsen | Kontrollera svetsstromkrets-

avseende kortslutning

en, lagg bort svetsbrannaren
isolerat

59

Inkompatibelt

Ett aggregat som ar anslutet till

Koppla fran det inkompatibla

® ® ® ®

aggregat systemet ar inte kompatibelt aggregatet fran systemet
60 @ @ Inkompatibel Programvaran till ett aggregat | Informera kundtjanst
programvara ar inte kompatibel
61 @ @ Svetsdverva- Det faktiska vardet for en svet- | Hall toleranserna, anpassa
kning sparameter ligger utanfoér an- svetsparametrarna
givna toleranser
62X | ®|® System[gompo- Systemkomponenter hittades | Informera kundtjénst
nenter inte
1" fran fabrik
@ fillval

31
[41

endast maskinserie Titan
ej maskinserie Titan
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7.2

7.3

Varningsmeddelanden

Ett varningsmeddelande visas enligt féljande beroende av aggregatdisplayens visningsmdéjligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

A

tva 7-segments-displayer

REL

en 7-segments-display

A

De mdjliga orsakerna till varningen anges med motsvarande varningsnummer (se tabell).
* Om flera varningar uppstar visas dessa efter varandra.
» Notera aggregatvarningarna och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

Nr Varning

Maojlig orsak

1 Overtemperatur Risk for frankoppling pa grund av évertemperatur inom kort.

4 Skyddsgas Kontrollera skyddsgasforsérjningen.

5 Kylmedelsflode ! Fléde (< = 0,7 /min/< = 0,18 gal./min) "

6 Lite trad Det ar bara lite trad kvar pa spolen.

7 CAN-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-
tarmotorn (&terstall den utldsta sékringen).

8 Svetsstromkrets Svetsstromkretsens induktans ar for hég for den valda svet-
suppgiften.

10 Delinverter En eller flera delinvertrar levererar ingen svetsstrom.

11 Overtemperatur kylmede Kylmedel (>= 65 °C/>= 149 °F) I"

12 Svetsdvervakning Det faktiska vardet fér en svetsparameter ligger utanfér an-

givna toleranser.

13 Kontaktfel

Motstandet ar for stort i svetsstromkretsen. Kontrollera jor-
danslutningen.

32 Varvraknarfel

Storning av tradmatarenheten, varaktig 6verbelastning av
tradmatningen.

33 DV-6verstréom Overstrom fér tradmatningens huvuddrivning.

34 JOB okant JOB-valet genomférdes inte eftersom JOB-numret ar okant.

35 DV-Gverstrom slave Overbelastning av slav-tradmatningsdrivningen (framre dri-
vning push/push-system eller mellandrivning).

36 Varvraknarfel slave Storning av tradmatningsdrivningen, varaktig éverbelastning
av slav-tradmatningsdrivningen (frdmre drivning push/push-
system eller mellandrivning).

37 FST-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-

M fabriksinstallning

@ tillval
[3]

endast maskinserie Titan XQ

tarmotorn (aterstall den utlésta sakringen).

Checklista for atgardande av fel

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

Teckenforklaring Symbol

Beskrivning

Fel/Orsak

Atgard

52
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Checklista for atgardande av fel

Funktionsstorningar
~ Natsakringen l6ser ut — olamplig natsakring
%  Anvand rekommenderad natsakring >se kapitel 8.
~ Aggregatet startar inte upp efter start (maskinflakt och kylmedelspump fungerar inte).
X Anslut styrledningen till trddmatarenheten.
~ Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Inga signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sakringarna)
~ Aggregatet startar permanent om
» Tradmatarenhet fungerar inte
~ Systemet startar inte upp
® Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen ar korrekt.
~ LOsa svetsstromsanslutningar
X Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast kontaktréret ordentligt
Signallampan "Samlingsstorning” lyser
~ Overtemperatur svetsaggregat
% Lat aggregatet svalna i inkopplat tillstand.

~ Svetsstromsovervakningsanordningen har 16st ut (vagabonderande svetsstrommar flyter 6ver skydds-
ledaren). Fel maste aterstallas genom frankoppling och férnyad tillkoppling av aggregatet.

% Svetstraden vidror elektriskt ledande delar av holjet (kontrollera tradstyrningen, har svetstraden
hoppat av elektrodbobinen?).

X Kontrollera att aterledarkabeln ar ordentligt fastsatt. Satt fast aterledarkabelns stromklamma sa
nara ljusbagen som mgjligt.
Signallampan for 6vertemperatur lyser
~ Overtemperatur svetsaggregat
x Lat aggregatet svalna i inkopplat tillstand.
Kylmedelsfel/inget kylmedelsflode
» Otillracklig kylmedelsfléde
~® Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
~ Lufti kylmedelskretsen
%  Avluftning av kylmedelskretsen >se kapitel 7.4
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Avhjélp av stérningar ev\;’r’
Avluftning av kylmedelskretsen

7.4

Tradmatningsproblem
~ Tradspolsupphangningen sliten (trddmatarrullar méaste sitta fast pa hallaren och far inte ha nagot spel)
X Byt tradspolsupphangningen (092-002960-E0000))
~ Kontaktdysa tilltappt
% Rengor, spruta in med svetsskyddssprej och byt ut vid behov.
~ Installining spolbroms
® Kontrollera resp. korrigera installningarna
~ Instalining tryckenheter
® Kontrollera resp. korrigera installningarna
~ Uppslitna tradrullar
X Kontrollera och byt ut vid behov
~ Matarmotor utan férsorjningsspanning (automatsakring 16st ut pga. 6verbelastning)
* Aterstéll den utlésta sékringen (péa stromkallans baksida) genom att trycka pa knappen.
~ Knackta slangpaket
X Lagg ut brannarens slangpaket strackt
~ Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
* Rengor karnan eller spiralen, byt ut knackta eller uppslitha karnor.

Avluftning av kylmedelskretsen

Anvand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sa djupt som maéjligt i kylmedelssystemet
(nara kylmedelstanken) fér avluftning av kylsystemet!

blau / blue

= - (7 bp e
I [+

\ J

Bild. 7.1
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Avhjalp av storningar

Dra igang pumpaxeln (kylmedelskretsen)

7.5 Draigang pumpaxeln (kylmedelskretsen)

Langre stillestandstider och fororeningar i kylmedlet kan leda till att kylaggregatets kylmedelspump blo-

ckeras.

-

0D
A

N

——

S 0)©

Bild. 7.2

* Koppla fran aggregatet pa huvudbrytaren.
* Ta av natkontakten.

» Stick in en flat skruvmejsel med en maximalt 6,5 mm bred klinga genom servicedppningen i mitten av
pumpaxeln. Vrid nu skruvmejseln medurs tills pumpaxeln gar latt igen.

+ Ta bort skruvmejseln.

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

+ Sla pa stromkallan med huvudstrémbrytaren.
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Tekniska data

Matt och vikte
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8 Tekniska data

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

8.1 Matt och vikte

Variant pa holjet FO6R1/R2

Bild

Matt

H 976 38.4 976 38.4 881 34.7
B 686 27.0 590 23.2 400 15.7
L 1152 45.3 854 33.6 854 33.6
Vikt [1] kg Ib. kg Ib. kg Ib.
FO6G il 113.9 2511 103.7 228.6 88.7 195.5
Fo6W =) 128.5 283.2 118.3 260.8 103.3 227.7
FOBWRF |& 132.5 292.1 122.3 269.6 107.3 236.5

1 Alla vikter galler for aggregatversioner med 5 m (16.4 ft.) natanslutningskabel. Vid versioner med lang-
re natanslutningskabel 6kar vikten.

10 m (32.8 ft.) = +2,5 kg (5.5 Ib.)
15m (49.2 ft.) = +5,0 kg (11.0 Ib.)
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Tekniska data

Kylning av svetsbrannaren

8.2

Kylning av svetsbrannaren

Brannarkylning FO6W FO6WRF
Kyleffekt vid 1 I/min (+25 °C/77 °F) 1,5 kW
Max. pumpfléde 5 1/min 20 I/min
1.3 gal./min 5.2 gal./min
max. transporthdjd 35m 45 m
115 ft. 148 ft.
max. pumptryck 3,5 bar 4.5 bar
0.35 MPa 0.45 MPa
Pump Cirkulationspump
max. tankvolym 81
2.1 gal.
Fl6édesdvervakning
Felgrans 0,7 I/min
0.18 gal./min

Varningsgrans

Felgréns +0,3 I/min
Felgrans +0.08 gal./min

Temperaturdévervakning

Felgrans

70 °C
158 °F

Varningsgrans

Felgréans -5 °C
Felgrans -23 °F
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Effektdata
8.3 Effektdata
8.3.1 Titan XQ 350 puls D
MIG/MAG Manuell TIG
elektrodsvetsning
Svetsstrom (I,) 5 Atill 350 A
Instéllningsomrade svetsstrom (U,) 14,3 Vil 31,5V | 20,2V ill 34,0V | 10,2 V ill 24,0 V
Intermittens vid 40° C ! 350 A (100%)
Natspanning 3 x 380-400 V / 3 x 440-460 V / 3 x 480-500 V
Frekvens 50/60 Hz
Tolerancja / Natsakring !
380-400 V -25 % till+20 % / 3 x 25 A
440-460 V -25 % till+15 % /3 x 20 A
460-500 V -25 % till+10 % / 3 x 20 A
Tomgangsspanning (Ug) 82V (380-400 V)
94 V (440-460 V)
102 V (460-500 V)
max. Anslutningseffekt (S4)
Gaskyld (FO6G) 14,3 kVA 15,4 kVA 10,9 kVA
Vattenkyld (FO6W) 14,7 kVA 11,3 kVA
Vattenkyld, forstarkt (FOBWRF) 14,9 kVA 11,5 kVA
Generatoreffekt (rek.) 21 kVA
Upptagen effekt Py 25 W
Maximal natimpedans (@PCC) ™ 107 mohm
cos fi / Verkningsgrad 0,99/88 %
Skyddsklass / Overspanningsklass [ /10
Nedsmutsningsgrad / Isoleringsklass 3/H
Kapslingsklass / Jordfelsbrytare IP 23/ Typ B (rekommenderas)
Bullerniva <70 dB(A)
Omgivningstemperatur -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning / brannarkylning Flakt (AF) /
gas eller vatten
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Aterledarkabel (min.) / EMC-klass 70 mm?/ A
Sakerhetsmarkning C€/[s]/ Al

TilldAmpade normer

se intyg om 6verensstdmmelse (maskindokumentation)

[l Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus).
@ Flerspanningsenhet — Anpassa stromkallan efter natspanningen
el Smaltsakringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatsakringar ska

utlésningskarakteristik "C" anvandas!
Effekt i vilolage utan trddmatarenhet.

[41

® Denna svetsanordning éverensstammer inte med IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett allmant
lagspanningssystem ansvarar den som installerar eller anvander svetsutrustningen for att kontakta
elleverantoren for att sakerstalla att svetsutrustningen far anslutas.

1 Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974- 1 i maximal arbetspunkt.
7l Omgivningstemperaturen beroende av kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
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Tekniska data

Effektdata
8.3.2 Titan XQ 400 puls D
MIG/MAG Manuell TIG
elektrodsvetsning
Svetsstrom (1) 5 Atill 400 A

Instéllningsomrade svetsstrom (U,)

14,3 V ill 34 V | 20,2 V till 36,0 V | 10,2 V till 26,0 V

Intermittens vid 40° C [

400 A (80 %) / 370 A (100%)

Natspanning

3 x 380-400 V / 3 x 440-460 V / 3 x 480-500 V

Frekvens 50/60 Hz
Tolerancja / Natsakring !

380-400 V -25 % 1ill+20 % /3 x 25 A
440-460 V 25 % till+15% /3 x 25 A
460-500 V -25 % till+10 % /3 x 20 A

Tomgangsspanning (Up)

82 V (380-400 V)
94 V (440-460 V)
102 V (460-500 V)

max. Anslutningseffekt (S4)

Gaskyld (FO6G) 17,6 kVA 18,6 kVA 13,5 kVA
Vattenkyld (FO6W) 18,0 kVA 13,9 kVA
Vattenkyld, forstarkt (FOBWRF) 18,2 kVA 14,1 kVA
Generatoreffekt (rek.) 25 kVA
Upptagen effekt Py 25 W
Maximal natimpedans (@PCC)® 120 mohm
cos fi / Verkningsgrad 0,99 /88 %
Skyddsklass / Overspanningsklass [ /10
Nedsmutsningsgrad / Isoleringsklass 3/H
Kapslingsklass / Jordfelsbrytare IP 23 / Typ B (rekommenderas)
Bullerniva <70 dB(A)
Omgivningstemperatur ) -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning / brannarkylning Flakt (AF) /

gas eller vatten
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Aterledarkabel (min.) / EMC-klass 70 mm?/ A
Séakerhetsmarkning Ce/E/H

Tillampade normer

se intyg om éverensstammelse (maskindokumentation)

r Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus).
@ Flerspanningsenhet — Anpassa stromkallan efter natspanningen
3l Smaltsakringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatsakringar ska

utlésningskarakteristik "C" anvandas!
Effekt i vilolage utan tradmatarenhet.

[4]

® Denna svetsanordning 6verensstammer inte med IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett allmant
lagspanningssystem ansvarar den som installerar eller anvander svetsutrustningen for att kontakta
elleverantoren for att sékerstélla att svetsutrustningen far anslutas.

© Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974 - 1 i maximal arbetspunkt.
1 Omgivningstemperaturen beroende av kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
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Effektdata
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8.3.3 Titan XQ 500 puls D

MIG/MAG Manuell TIG

elektrodsvetsning

Svetsstrom (1)

5 A till 500 A

Instéllningsomrade svetsstrom (U,)

14,3 V 1ill 39,0 V | 20,2 V till 40,0 V | 10,2 V till 30,0 V

Intermittens vid 40° C [

500 A (80 %) /470 A (100%)

Natspanning @

3 x 380-400 V / 3 x 440-460 V / 3 x 480-500 V

Frekvens 50/60 Hz
Tolerancja / Natsakring !

380-400 V -25 % ill+20 % /3 x 35 A
440-460 V -25 % till+15% /3 x 32 A
460-500 V -25 % 1ill+10 % /3 x 32 A

Tomgangsspanning (Up)

82 V (380-400 V)
94 V (440-460 V)
102 V (460-500 V)

max. Anslutningseffekt (S+)

Gaskyld (FO6G) 25,2 kVA 25,8 kVA 19,4 kVA
Vattenkyld (FO6W) 25,6 kVA 19,8 kVA
Vattenkyld, forstarkt (FOBWRF) 25,8 kVA 20,0 kVA
Generatoreffekt (rek.) 35 kVA
Upptagen effekt Py 27 W
Maximal natimpedans (@PCC)® 80 mohm
cos fi / Verkningsgrad 0,99/88 %
Skyddsklass / Overspanningsklass [ /10
Nedsmutsningsgrad / Isoleringsklass 3/H
Kapslingsklass / Jordfelsbrytare IP 23 / Typ B (rekommenderas)
Bullerniva <70 dB(A)
Omgivningstemperatur ! -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning / brannarkylning Flakt (AF) /

gas eller vatten
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Aterledarkabel (min.) / EMC-klass 95 mm?/ A
Sakerhetsmarkning Ce/s1/H

TilldAmpade normer

se intyg om éverensstammelse (maskindokumentation)

o Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens £ 6 min svetsning, 4 min paus).
2 Flerspanningsenhet — Anpassa stromkallan efter natspanningen
B3l Smaltsakringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatsakringar ska

utlésningskarakteristik "C" anvandas!
Effekt i vilolage utan trddmatarenhet.

[4]

® Denna svetsanordning 6verensstammer inte med IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett allmant
lagspanningssystem ansvarar den som installerar eller anvander svetsutrustningen for att kontakta
elleverantoren for att sékerstélla att svetsutrustningen far anslutas.

" Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974- 1 i maximal arbetspunk.
1 Omgivningstemperaturen beroende av kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
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Tekniska data

Effektdata
8.3.4 Titan XQ 600 puls D
MIG/MAG Manuell TIG
elektrodsvetsning
Svetsstrom (1) 5 Atill 600 A

Instéllningsomrade svetsstrom (U,)

14,3 Vil 44,0V | 20,2 Vtill 44,0V | 10,2 V till 34,0 V

Intermittens vid 40° C [

600 A (40 %) / 550 A (60 %) / 470 A (100%)

Natspanning

3 x 380-400 V / 3 x 440-460 V / 3 x 480-500 V

Frekvens 50/60 Hz
Tolerancja / Natsakring !

380-400 V -25 % 1ill+20 % / 3 x 35 A
440-460 V -25 % till+15 % /3 x 32 A
460-500 V -25 % till+10 % /3 x 32 A

Tomgangsspanning (Up)

82 V (380-400 V)
94 V (440-460 V)
102 V (460-500 V)

max. Anslutningseffekt (S4)

Gaskyld (FO6G) 34,1 kVA 34,1 kVA 25,4 KVA
Vattenkyld (FO6W) 34,5 kVA 26,8 kVA
Vattenkyld, forstarkt (FOBWRF) 34,7 kVA 27,0 kVA
Generatoreffekt (rek.) 47 kVA
Upptagen effekt Py 27T W
Maximal natimpedans (@PCC) 2 75 mohm
cos fi / Verkningsgrad 0,99 /88 %
Skyddsklass / Overspanningsklass [ /10
Nedsmutsningsgrad / Isoleringsklass 3/H
Kapslingsklass / Jordfelsbrytare IP 23 / Typ B (rekommenderas)
Bullerniva <70 dB(A)
Omgivningstemperatur ) -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning / brannarkylning Flakt (AF) /

gas eller vatten
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Aterledarkabel (min.) / EMC-klass 95 mm?/ A
Séakerhetsmarkning Ce/[sI/HI

Tillampade normer

se intyg om éverensstammelse (maskindokumentation)

r Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus).
@ Flerspanningsenhet — Anpassa stromkallan efter natspanningen
3l Smaltsakringar rekommenderas DIAZED xxA gG. Vid anvandning av automatsakringar ska

utlésningskarakteristik "C" anvandas!
Effekt i vilolage utan trddmatarenhet.

[4]

® Denna svetsanordning 6verensstammer inte med IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ett allmant
lagspanningssystem ansvarar den som installerar eller anvander svetsutrustningen for att kontakta
elleverantoren for att sékerstélla att svetsutrustningen far anslutas.

© Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974 - 1 i maximal arbetspunkt.
I Omgivningstemperaturen beroende av kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
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Tillbehor e“;h-,
Allmant tillbehdr
9 Tillbehor
Effektberoende tillbeh6rskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterforséljare.
9.1 Alimant tillbehor
Typ Benamning ArtikelInummer
KLF-L1-L2-L3-PE Dekal pa natkabeln 094-023697-00000
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D | Tryckreducerventil med manometer 394-002910-00030
32A 5POLE/CEE Aggregatstickkontakt 094-000207-00000
9.2 Alternativ
Typ Benamning Artikelnummer
ON PS F06 1D01 Vridkonsol for en trddmatarenhet 092-003330-00000
ON PS F06 1D02 Vridkonsol for en IC-tradmatarenhet 092-003332-00000
ON 2DV Transporthallare for tva tradmatarenheter 092-003331-00000
ON PS EXT D01 Kompletteringsats: Férlangning av svarvdorn, for 092-002871-00000
faste av en trddmatarenhet med hjulsats ON WAK
D01
ON SHOCK PROTECT Pakorningsskydd 092-003334-00000
ON FILTER Smutsfilter for luftintag 092-003337-00000
ON HS F06 faste for hallare till langt slangpaket och svets- 092-003333-00000
brannare
ON TS FO6 R Brannarfaste, hoger 092-003335-00000
ON SH FO6 L Scannerfaste, vanster 092-003434-00000
OU FoswW Ombyggnadsset, vattenkylare 092-003492-00000
OU FO6WRF Ombyggnadsset, vattenkylare med forstarkt pump [ 092-003493-00000
OU FO6R1/R2 Ombyggnadsset, fran hallare fér en flaska till hallare | 092-003494-00000
for tva flaskor
OU Expert XQ 2.0 Ombyggnadsset Expert XQ 2.0 092-003495-00000
OU Expert XQ 2.0 WLG Ombyggnadsset Expert XQ 2.0 med LAN/Wi-Fi- 092-003496-00000
gateway inklusive granssnitt for streckkodslasare
Ou 2DV Ombyggnadsset for tva tradmatarenheter 092-003497-00000
OU AIF F06 Ombyggnadsset 19-poligt granssnitt for automatisk | 092-003498-00000
svetsning
9.3 Fjarrstyrning, 7-polig
Typ Benamning Artikelnummer
RC XQ Expert 2.0 2 m Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning 090-008824-00002
RC XQ Expert 2.0 5 m Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning 090-008824-00005
RC XQ Expert 2.0 10 m Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning 090-008824-00010
RC XQ Expert 2.0 15 m Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning 090-008824-00015
9.3.1 Forlangningskabel
Typ Benamning Artikelnummer
FRV 7POL 0.5 m Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Anslutnings-férlangningskabel 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00000
FRV 7POL 15M Anslutnings-férlangningskabel 092-000201-00005
FRV 7POL 20 m Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00007
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Tillbehor

Fjarrstyrning, 19-polig

9.4 Fjarrstyrning, 19-polig
Typ Benamning Artikelnummer
R10 19POL Fjarrstyrning 090-008087-00000
RG10 19POL 5M Fjarrstyrning, installning av tradhastighet, 090-008108-00000
svetsspanningskorrigering
R20 19POL Fjarrstyrning programomkoppling 090-008263-00000
9.4.1 Anslutningskablar
Typ Bendamning Artikelnummer
RA5 19POL 5M Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00005
RA10 19POL 10m Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00010
RA20 19POL 20m Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00020
9.4.2 Forlangningskabel
Typ Benamning Artikelnummer
RV5M19 19POL 5M Forlangningskabel 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Forlangningskabel 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Forlangningskabel 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Forlangningskabel 092-000857-00020
9.5 Datorkommunikation
Typ Bendamning Artikelnummer
PC300.Net PC300.Net svetsparameterprogram, set inkl. kabel |090-008777-00000
och granssnitt SECINT X10 USB
ON WLG-EX WiFi-gateway i extern kapsling 090-008790-00502
ON LG-EX LAN-gateway i extern kapsling 090-008789-00502
9.5.1 Kylning av svetsbrannaren
Typ Bendamning Artikelnummer
KF 23E-5 Kylvatska till -10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005
KF 23E-200 Kylvatska (-10 °C), 200 liter 094-000530-00001
KF 37E-5 Kylvatska till -20 °C (4 °F), 51 094-006256-00005
KF 37E-200 Kylvaktska (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP 1 Frostskyddsprovare 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Slangbrygga 092-007843-00000
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Sales & service partners
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