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Allmanna hanvisningar
A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlIIJI Bruksanvisningen informerar om sdker anvéndning av produkterna.

' * Lé&s och folj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet sékerhets- och
varningsanvisningarna!l

» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestdmmelser!

« 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 géllande 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.

Vand 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 forsaljningspartner finns under www.ewm-group.com.

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

Saval iakttagandet av denna anvisning som aven villkoren och metoderna vid installation, drift,
anvandning och skotsel av aggregatet kan inte dvervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebéara att
personer utsattes for risker. Darfor dvertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och
kostnader, som resulterar av felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning
och skotsel eller p& ndgot satt star i samband harmed.
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Upphovsrétten till detta dokument forblir hos tillverkaren.
Kopiering, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkannande.
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For Din sakerhet

Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 For Din sakerhet
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

A FARA
Arbets- eller driftsforfaranden som maste féljas 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 driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en maojlig, latt
personskada.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

= Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.

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

+ ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-000246-EW506
27.10.2017



For Din sakerhet

Symbolférklaring
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2.2  Symbolforklaring

Symbol

Beskrivning

Beskrivning

Tekniska detaljer som anvandaren
maste beakta.

Tryck och slapp/peka/tryck

[1]

Koppla fran aggregatet

Slapp

Koppla pa aggregatet

Tryck och hall intryckt

Koppla
@ Fel Vrid
Ratt Siffervarde — installbart

NEEIEEE:

Atkomst av meny

ll\

Signallampan lyser gront

Navigering i menyn

NAVIGATION | o * o [Signallampan blinkar gront
0. . .0
Lamna menyn 1, |Signallampan lyser rott
PN | Tidsvisning (exempel: vanta ¢ * o |Signallampan blinkar rétt
= ¥ )[4 s/aktivera) '. :

Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmaojligheter maijliga)

Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verktyg

Verktyg nodvandigt/anvand verktyg

099-000246-EW506
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ev\;h‘) For Din sdkerhet
Del av den samlade dokumentationen
2.3 Del av den samlade dokumentationen

1= Dennabruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och géller endast i
kombination med alla deldokument! Las och félj bruksanvisningarna fér samtliga
systemkomponenter, i synnerhet sdkerhetsanvisningarnal!

Bilderna visar ett allmént exempel med ett svetssystem.

i
|
19

\ &
1 | o A
|8 | < -
TN\ || IV o @ A4
\ L, &
{ L W
W Al
L) =
Bild. 2.1
Pos. [Dokumentation
Al [Fjarrstyrning
A.2 | Styrning
A.3 [Svetsstromskalla
A.4 | Svetsbrannare
A Samlad dokumentation
2.4  Sakerhetsforeskrifter
A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarnal

Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

+ Lé&s sékerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

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

099-000246-EW506 7
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FOr Din sékerhet ev\;h‘)
Sakerhetsforeskrifter

A VARNING
e Risk for personskada genom elektrisk spanning!

Elektrisk spanning kan vid berdring leda till livsfarliga elektriska stétar och bréannskador.
Aven vid beroring vid 1&g spanning kan man bli forskrackt och som féljd darav réka ut
for en olycka.

» ROr aldrig direkt vid spanningsférande delar, till exempel svetsstréomsuttag, stav-, volfram-,
eller tradelektroder!

+ Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhallaren pa isolerat underlag!

* Anvand fullstandig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

« Endast sakkunnig personal far 6ppna aggregatet!

F| Faravid sammankoppling av flera stromkallor!

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

O] av en utbildad fackman enligt standarden IEC 60974-9 "Installation och anvéandning"

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 tillatna tomgangsspanningen inte dverskrids.

+ Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

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

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

« ! »| Riskfor personskador pga. olamplig kladsel!

*’n\‘ Stralning, varme och elektrisk spanning ar riskkallor som ska undvikas under

1 ljusbagssvetsning. Anvandaren ska vara utrustad med en fullstandig, personlig

skyddsutrustning. Skyddsutrustningen maste skydda mot féljande:

» 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 p& 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!
K

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och dégon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brannskador.

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

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

« Skydda utomstaende personer mot strélning och blandningsrisk med svetsdraperier eller
lampliga skyddsvaggar!

Explosionsrisk!

;}/A Skenbart ofarliga amnen i slutna karl kan bygga upp ett dvertryck vid upphettning.

== . Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!
* Hetta inte upp explosiva vatskor, damm eller gaser genom svetsningen och kapningen!
8 099-000246-EW506
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ev\;h-) FOr Din sékerhet
Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Brandrisk!
& De hoga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glodande delar
< | och het slagg kan leda till flambildning.
+ Observera brandhéardar inom arbetsomradet!
« Medfér inga lattantandliga foremal som exempelvis tandstickor eller cigarettéandare.
« 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
brannbara material!

A OBSERVERA

Roék och gaser!

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

« Hall I6sningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

» Anvéand lampligt 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!
Enligt IEC 60974-10 delas svetsmaskiner upp i tva klasser for elektromagnetisk
(((-))) kompatibilitet (information om EMC-klass finns i tekniska data) >se kapitel 8:

A Klass A Aggregaten &r inte avsedda for anvandning inom bostadsomraden som far sin
& elstréom fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid sakerstallandet av den

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

inklusive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsforsorjiningsnétet.

Installation och drift

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

Vid bedémningen av mdjliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta
hansyn till féljande: (se aven EN 60974-10 Bilaga A)

+ Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

+ Radio- och TV-apparater

» Datorer och andra styranordningar

» Sékerhetsanordningar

» Halsan hos personer i narheten, sarskilt om de anvéander pacemakers eller hérapparater

» Kalibrerings- och matanordningar

« Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

+ Den tid p& dagen nar svetsarbetena maste utforas

Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner

» 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 mojlig, bor
forbindelsen ske genom lampliga kondensatorer.

« Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

099-000246-EW506 o]
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FOr Din sékerhet ev\;h‘)
Sakerhetsforeskrifter

A OBSERVERA

Elektromagnetiska falt!

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

P@ telekommunikationsledningar, nét-, 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 tillampning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomfdrande av atgarder for forbattrad
sakerhet och halsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillhérande separata direktiv.

» Sarskilt direktivet 89/655/EEG angdende 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 sakerhetsmedvetet arbete.

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

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

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

» Tillbehdérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och |asas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

Krav for anslutningen till det offentliga forsérjningsnatet

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

10
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For Din sakerhet

Transport och uppstéllning

2.5

Transport och uppstéallning

i

-
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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!

+ Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil &r inte tillaten!

» Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

A OBSERVERA

Risk for olycksfall pa grund av forsorjningsledningar!

Vid transport kan ej bortkopplade férsoérjningsledningar (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 valta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sakerheten mot att valta ar sékerstalld 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 (nét-, 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 uppréatt l1age!
Drift i €] tillatna lagen kan leda till skador pa aggregatet.
e Transport och drift uteslutande i uppratt lage!

Genom felaktig anslutningkan tillbehdrskomponenter och stromkéallan skadas!

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

» Utforliga beskrivningar framgéar av motsvarande tillbeh6rskomponents bruksanvisning!
* Tillbehdrskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkallan.

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och sdlunda aggregatet mot nedsmutsning och

skador.

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

099-000246-EW506 11
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Andamalsenlig anvéndning ev\;h‘)
Anvandningsomrade

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 anvédndning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det ar endast avsett for svetsmetoden som anges pa typskylten. Vid felaktig
anvandning kan aggregatet utgdra fara for personer, djur och materiella varden.
Garantin omfattar inte skador som ar ett resultat av felaktig anvandning!
* Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvéndning och endast av utbildad,
sakkunnig personal!
« Aggregatet far inte forandras eller byggas om pa felaktigt satt!
3.1  Anvandningsomrade
3.1.1 AC/DC
Ljusbagssvetsmaskin till TIG-likstroms- och vaxelstromssvetsning med Liftarc (kontakttandning) eller HF-
téandning (berdringsfri) och i sidoférfarande manuell elektrodsvetsning. Tillbehérskomponenter kan vid
behov ge fler funktioner (se motsvarande dokumentation i kapitlet med samma namn).
3.1.2 DC
Ljusbagssvetsaggregat till TIG-likstromssvetsning med Liftarc (kontakttandning) eller HF-tandning
(beréringsfri) och i sidoférfarande 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
=5  Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om
garanti, underhall och kontroll p4 www.ewm-group.com!
3.2.2 Konformitetsdeklaration
Det betecknade aggregatet uppfyller foljande EU-direktiv vad galler 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 otillatna ombyggnader, som
inte uttryckligen tillatits av tillverkaren ar denna forsakran ogiltig. Ett specifikt intyg om dverensstammelse
medfoljer i original till varje produkt.
3.2.3 Svetsning i en miljo med 6kade elektriska risker
Svetsaggregat kan enligt IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 anvandas i omgivningar med
S hogre elektrisk risk.
3.2.4 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 géalla vid obehdriga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!
Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestéllas hos vederbérande aterforsaljare.
12 099-000246-EW506
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ev\;h-) Andamalsenlig anvéndning
Héanvisningar till standarder

3.2.5 Kalibrering/validering
Harmed bekréftar vi att detta aggregat kontrollerats med kalibrerad métutrustning enligt de gallande
standarderna IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 och haller tillatna toleranser. Rekommenderat

kalibreringsintervall: 12 manader.

099-000246-EW506
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)

Apparatbeskrivning - snabboversikt

4.1 Framsidesoversikt

4

099-000246-EW506

14



Apparatbeskrivning - snabboversikt

Framsidesoversikt

Pos. |[Symbol |Beskrivning
1 Lyftogla
2 Huvudbrytare, aggregat Till/Fran
[ |

3 Aggregatstyrning — se motsvarande bruksanvisning "Styrning"
Transporthandtag

5 | Tryckknapp Automatsakring kylmedelspump

@F,‘ Aterstall utlést automatsékring genom att trycka pa knappen

6 _@ Snabbkoppling (réd)
kylmedelsretur

7 G_> Snabbkoppling (bl&)
kylmedelstillforsel
Transportrullar, styrhjul
Kylmedelstank

10 Lock kylmedelstank

11 Anslutningsuttag, styrledning svetsbrannare >se kapitel 5.2.1.1

12 Anslutningsnippel G'4“, svetsstrom “-*
Skyddsanslutning (gul isoleringskapa) for TIG-svetsbrannare

13 == |Anslutningsuttag, svetsstrom “-*

'!} Anslutning TIG—svetsbréannare

14 Anslutningsuttag, svetsstrom "+"
Tillbehorets anslutning ar metodberoende, folj anslutningsbeskrivningen for
motsvarande svetsmetod >se kapitel 5.

15 -7 Anslutningskontakt, 19-polig

-‘ Fjarrmandvreringsanslutning

16 mmmm | Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
Tillbehorets anslutning ar metodberoende, folj anslutningsbeskrivningen for
motsvarande svetsmetod >se kapitel 5.

17 Ingangso6ppning kylluft

18 Signallampa Driftstillstand

X

Lyser nar aggregatet ar driftsklart

099-000246-EW506
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Apparatbeskrivning - snabbdversikt

Baksidesodver

4.2 Baksidesodversikt

Bild. 4.2
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Baksidesoversikt

Pos. |[Symbol |Beskrivning
1 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
= For anslutning av digitala tillbehérskomponenter.

Tillval fér eftermontering >se kapitel 9

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

[ =]

3 Q Automatiseringsgranssnitt 19-poligt (analogt)

Tillval for eftermontering >se kapitel 5.5
analog

4 Sakringselement for skyddsgasflaska (rem/kedja)

5 Natanslutningskabel >se kapitel 5.1.7

6 Utgangsoppning kylluft

7 Anslutningsnippel G1/4
Skyddsgasanslutning fran tryckreducerventil

8 _@ Snabbkoppling (rod)
kylmedelsretur

9 G_> Snabbkoppling (bl&)
kylmedelstillférsel

10 Stall for skyddsgasflaska

11 Transportrullar, fast hjul

099-000246-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;h‘)
Transport och uppstallning

5 Uppbyggnad och funktion

A VARNING
e Risk for personskada genom elektrisk spanning!

Kontakt med stromfdrande delar, t.ex. stromanslutningar, kan vara livsfarlig!

 lakttag sakerhetsanvisningarna pé forsta sidan av bruksanvisningen!

« Idrifttagning uteslutande genom personer, som forfogar 6ver tillrdckliga kunskaper géllande
hantering av strémkallor!

+ Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!

A OBSERVERA

Om man vaxlar mellan olika svetsmetoder och svetsbrannare samt en elektrodhallare ar

ansluten till maskinen, ligger det tomgangs-/svetsspanning pa alla ledningar samtidigt.

 Lagg darfor vid arbetets borjan och uppehall i arbetet alltid undan bréannare och
elektrodhallare isolerade!

e Fara genom elektrisk strom!

= L&s och beakta dokumentationen for alla system- resp. tillbeh6érskomponenter!

5.1  Transport och uppstallning
5.1.1 Kranar

A VARNING
5 Risk for personskador vid kranlyftning!

Vid kranlyftning kan personer skadas allvarligt av nedfallande aggregat eller

pabyggnadsdelar!

» Samtidig kranlyftning av flera systemkomponenter som t.ex.
stromkalla, trddmatarenhet eller kylaggregat ar forbjuden, utan
motsvarande krankomponenter! Varje systemkomponent maste lyftas
separat!

* Ta bort alla matningsledningar och tillbehérskomponenter fére
kranlyftning (t.ex. slangpaket, elektrodbobin, skyddsgasflaska,
verktygslada, tradmatarenhet, fjarrstyrning osv.)!

» Stang och las holjets kapor resp. skyddslock ordentligt fére
kranlyftning!

» Anvand korrekt position, tillrackligt antal och tillréckligt dimensionerade
lyftredskap! laktta kranprincipen (se fig.)!

* Vid aggregat med lyftoglor: Lyft alltid samtidigt i alla lyftoglor!

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

* Undvik ryckiga rorelser!

+ Sakerstall jamn belastningsférdelning! Anvéand endast kedjor eller linor —
med samma langd! Kranprincip

» Undvik riskomradet under aggregatet!

+ laktta foreskrifterna for arbetssakerhet och férebyggande av olyckor i
respektive land.

18 099-000246-EW506
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ev\;h-) Uppbyggnad och funktion
Transport och uppstéllning

5.1.2 Omgivningskrav
= Maskinen ma ikke brukes i lgse luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma bare settes
opp og brukes pé en egnet, stabilt og plant underlag!!
» Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.
» En saker mandévrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.
1=  Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada aggregatet.
* Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!
¢ Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!
5.1.2.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
+ -25°Ctill +40 °C
Relativ luftfuktighet:
* upp till 50 % vid 40 °C
* upp till 90 % vid 20 °C
5.1.2.2 Transport och férvaring
Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
+ -30°Ctill +70 °C
Relativ luftfuktighet
* upp till 90 % vid 20 °C
5.1.3 Aggregatkylning
[ Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.
* Innehall omgivningsvillkoren!
* Hall in- och utloppsoppningen for kylluft fri!
¢ Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!
5.1.4 Arbetsstycksledning, allmant
A OBSERVERA
Risk for brannskador vid icke fackméssig svetsstrémsanslutning!
SSS Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar forreglade eller om
— | arbetsstyckets anslutningar &r 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 séatt fast det ordentligt! Anvand inte
konstruktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrémmen!
099-000246-EW506 19
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Uppbyggnad och funktion ev\;h‘)
Transport och uppstallning

5.1.5
=

5151

5.15.2

Kylning av svetsbrannaren

Otillrackligt frostskydd i svetsbrannarens kylvatska!

Beroende pd omgivningsvillkoren anvands olika vatskor for kylning av

svetsbrannaren >se kapitel 5.1.5.1.

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

» Kylvatskan maste kontrolleras med frostskyddsprovaren TYP 1 med avseende pa tillrackligt
frostskydd.

* Byt vid behov ut kylvatska med otillrackligt frostskydd!

Kylmedelsblandningar!

Blandningar med andra vatskor eller anvandning av olampliga kylmedel leder till materiella
skador och forlust av tillverkarens garanti!

* Anvand endast i denna anvisning beskrivna kylmedel (Oversikt kylmedel).
¢ Blanda ej olika kylmedel.
* Vid byte av kylmedel maste all vatska bytas ut.

Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av tillhérande sakerhetsdatablad (tyskt avfallskodnummer: 70104)!

Far inte blandas med hushallsavfall!
Far inte komma ut i avloppssystemet!
Ta upp med vatskebindande material (sand, kisel, syrabindare, universalbindare, sagspan).

Oversikt over tillatna kylmedel

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

Maximal slangpaketlangd
Pump 3,5 bar |Pump 4,5 bar

Aggregat med eller utan separat trddmatarenhet 30 m 60 m

Kompakta aggregat med extra mellandrivning

(Exempel: miniDrive) 20m 30m

Aggregat med separat trddmatarenhet och extra
mellandrivning (Exempel: miniDrive)

Uppgifterna géller principiellt for hela slangpaketlangden, inklusive svetsbrannare. Pumpeffekten framgar
av typskylten (Parameter: Pmax).

Pump 3,5 bar Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)

Pump 4,5 bar Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)

20m 60 m

20
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ev\;h-) Uppbyggnad och funktion
Transport och uppstéllning

5.1.5.3 Pafyllning av kylmedel
Aggregatet levereras fran fabriken med en minimipéafylining av kylmedel.

SRR

S

Bild. 5.1

Pos. |Symbol |Beskrivning

Lock kylmedelstank

Kylmedelssil

Kylmedelstank

AlW|IN|PF

Min-markering
Lagsta tillatna kylmedelsniva

« Skruva av locket till kylmedelstanken.
» Kontrollera om det finns smuts i silinsatsen, gor den ren om det behdvs och sétt tillbaka den.
« Fyll p& kylmedel upp till silinsatsen och skruva pa locket igen.

= Om kylsystemet inte ar fyllt eller ar otillrackligt fyllt med kylmedel stdngs kylmedelspumpen av
efter ungeféar en minut (skydd mot férstorelse). Samtidigt signaleras kylmedelsfel/lkylmedelsbrist
pa svetsdatadisplayen.
« Aterstéall kylmedelsfelet, fyll p& kylmedel och upprepa processen.

=5 Kylmedelsnivan far inte sjunka under beteckningen "min"!
= Om kylmedlet underskrider miniminivan i kylmedelstanken, kan det vara nédvandigt att avlufta

kylmedelskretsen. | ett sddant fall kopplar svetsaggregatet fran kylmedelspumpen och signalerar
kylmedelsfelet, >se kapitel 7.2.

099-000246-EW506 21
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)
Transport och uppstéllning

5.1.6 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 férlaggas néra och parallellt medvarandra.
Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan med HF-tandning (WIG) som
ligger parallellt, ska forlaggas med ett avstdnd pé ca. 20 cm, for att undvika HF-Gverhorning.
Principiellt ska man halla ett minimiavstand pa ca. 20 cm eller mer till ledningar fran andra
strémkallor, for att undvika inbordes paverkan.
Kabellangder principiellt inte langre &n nddvéndigt. FOor optimala svetsresultat max. 30 m.
(Aterledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).
e MIG | MAG
WIG
MIG / MAG
I 220 cm ‘
¢:20 cm
Bild. 5.2
= Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!
N e NN
=
o0
Bild. 5.3
= Rullaav svetsstromledningar, svetshrannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
=  Kabellangder principiellt inte langre an nddvandigt.
=  Lagg overflodiga kabellangder i meanderform.
Bild. 5.4
22 099-000246-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéllning

5.1.6.1 Vagabonderande svetsstrommar

b

A VARNING

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

P.g.a. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare forstéras, 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 ar korrekta.

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

Lagg inte ndgon 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. 5.5

5.1.7 Natanslutning

I

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 éverensstamma med
forsorjningsspéanningen.

Om en ny natkontakt maste anslutas, far denna installation uteslutande utforas 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 .

099-000246-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.7.1 Natform

1= Adggregatet far varken anslutas till eller drivas pa ett

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

L1

L1

|
— !
|
L2 | L2
- .
|
L3 I L3
- L
|
N |
[ e ———— " ] I
—FE | o FE
|
|
= =
Bild. 5.6
Teckenfdrklaring
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.

24
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Uppbyggnad och funktion

TIG-svetsning

5.2 TIG-svetsning

5.2.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning
Forbered svetsbrannaren motsvarande svetsarbetet (se bruksanvisning brannare).

= Skador p& aggregatet pga. felaktigt anslutna kylmedelsledningar!

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

¢ Anslut alla kylmedelsledningar korrekt!
* Rulla ut slangpaket och brénnarslangpaket helt!
* Beakta maximal slangpaketlangd >se kapitel 5.1.5.2.

¢ Vid anvandning av en gaskyld svetsbrannare ska kylmedelscirkulationen framstallas med
hjalp av en slangbrygga >se kapitel 9.

1
Bild. 5.7
Pos. |Symbol [Beskrivning
1 Svetshrannare

=

Svetsbrannarslangpaket

Anslutningsuttag, styrledning svetsbrannare >se kapitel 5.2.1.1

i)

Anslutningsnippel G':“, svetsstrom “-“
Skyddsanslutning (gul isoleringskapa) for TIG-svetsbrannare

099-000246-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;h‘)
TIG-svetsning

Pos. [Symbol |Beskrivning

Anslutning arbetsstyckesledning

5 == |Anslutningsuttag, svetsstrom “-“
E} Anslutning TIG-svetsbrannare
6 _@ Snabbkoppling (réd)
kylmedelsretur
7 G_> Snabbkoppling (bld)
kylmedelstillforsel
8 /|:— Arbetsstycke
9 I Anslutningsuttag, svetsstrom “+“
S=

Stick svetsbrannarens svetsstromkontakt i anslutningskontakten, svetsstrom
vrida at hoger.

Skruva fast svetsbrannarens skyddsgasanslutning p& anslutningsnippel G%4", svetsstrom "-".

Stick in svetsbrannarens styrledningskontakt i anslutningsuttaget for styrledning svetsbrannare och
spann fast den.

Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:

Retur rod vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och

tiliférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillférsel).

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

och sakra genom att

5.2.1.1 Anslutningsbeléggning styrledning svetsbrannare
TIG-svetsmaskin levereras fran fabrik med ett speciellt anslutningsuttag for svetsbrannarstyrledningen (5-
eller 8-polig). Korbara aggregat kan pa grund av platsutrymmet @ven ha tva av dessa anslutningsuttag.
Antalet funktioner okar med antalet tillgangliga poler. Eventuellt kan ett av dessa anslutningsuttag
monteras eller bytas i efterhand >se kapitel 9.
=A | WR3
=B | CS3
BT1 A: + | T, c |ov2
B2 | B BT1  BT2 =D [ CLK3
ov c) =E [tV
5 : __DE Up-Down Brenner g 221; 51{"*}%
4 Uref. 10V_ EC P H ov1
34 IHDown | F- w1 T: - J | Uref. 10V
2 .. Up G- Down Up‘—l K | IH-DOWN
1 ", PotiUD/ein|  H L{up 43 | J. 83
BT C =M | Poti/UD ein Up Down
B1 L |
TIG standardsvetshrannare TIG-up/down- eller TIG-up/downsvetsbrannare med
potentiometersvetsbrannar indikator
e
Bild. 5.8
= Tillvalet ON 12pol Retox Tetrix &r endast tillatet i kombination med de listade tillvalen eller
maskinvarianterna!
+ Comfort 2.0
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5.2.2 Skyddsgasforsdrjning

A VARNING
@ Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor! ﬁ

Felaktig hantering eller otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor

kan leda till allvarliga personskador!

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

+ Fastsattningen maste goras pa den 6vre halvan av skyddsgasflaskan!

« Sakringselement maste ligga an stramt runt flaskan! d

= En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en
grundfdrutsattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltAppt skyddsgasforsérjning
leda till att svetsbrénnaren forstors!
o Satt ater pa det gula skyddslocket nar skyddsgasanslutningen inte anvands!

¢ Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastatt!

5.2.2.1 Anslutning svetsbrannare

0

Bild. 5.9

Pos. |Symbol |Beskrivning

Tryckreducerare

Skyddsgasflaska

Tryckreduceringsventilens utgangssida

AlW[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.

«  Skruva fast gasslangen med mantelmutter G1/4" gastatt p& motsvarande anslutning & pa
svetsmaskinen.

5.3 Man. elektrodsvetsning
5.3.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

A OBSERVERA

3 Risk for klam- och brannskador!

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

* Anvand lampliga, torra skyddshandskar.

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

099-000246-EW506
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Man. elektrodsvetsning

A OBSERVERA

Skyddsgasanslutning!
6 Vid manuell elektrodsvetsning ligger tomgangsspéanning pa skyddsgasanslutningen
(anslutningssnippel G%4").
 Stick pa det gula isoleringslocket pa anslutningssnippeln Gv4" (skydd mot elektr. spanning
och smuts).

Bild. 5.10

U
e
%
2}

<
3
o
=

Beskrivning

Arbetsstycke

Anslutningsuttag, svetsstrom “+“
Anslutning arbetsstyckesledning

Elektrodhallare

Anslutningsuttag, svetsstrom “-*
Anslutning elektrodhallare

Anslutningsnippel G4
Skyddsgasanslutning (gul isoleringskapa) for TIG-svetsbrannare

= (mimils gl
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Fjarrmandvrering

[

5.4

[

5.4.1

54.2

5.4.3

5.4.4

5.4.5

Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.

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

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

+ Satt pa den gula skyddshéttan pa anslutningsnippeln G%4".
Fjarrmanovrering
Fjarrstyrningarna ansluts till det 19-poliga fjarrstyrningsuttaget (analogt).

RT1 19POL

Funktioner
» Steglost stéllbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende péa vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.

+ Steglést installbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa

Funktioner

* TIG / man. elektrod

» Steglost stéllbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrém pa
svetsaggregatet.

* Pulsning / punktsvetsning / normal

* Pulsning, punkt- och paustid ar steglost installbara.

Funktioner

TIG/man. elektrod

Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa
svetsaggregatet

Pulsning/punktsvetsning/normal

* Frekvens och pulstid ar stegldst installbara

* Grovinstallning av pulsfrekvens

« Puls-/pausforhallande (balans) ar installbara fran 10 % till 90 %

RTP3 spotArc 19POL

Funktioner

* TIG/man. elektrod

»  Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pé vald huvudstrom péa
svetsaggregatet

» Pulsning / SpotArc-punktsvetsning / normal

» Frekvens och pulstid &r stegl6st installbara.

* Grovinstallning av pulsfrekvens.

» Puls-, pausférhallande (balans) ar installbara fran 10 % till 90 %.

099-000246-EW506 29
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Fjarrmandvrering

5.4.6 RT50 7POL

Funktioner
« Fjarrstyrning av alla funktioner pa svetsmaskiner och dess tilloehérskomponenter.

5.4.7 RTF119POL

Funktioner

L « Steglost stéllbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.

» Svetsningsforlopp Start / Stopp (TIG).

ActivArc-svetsning ar inte méjlig vid anvandning av fotkontrollen.

Ny Ny

-V

HE

Bild. 5.11

Symbol |Betydelse

Q% Tryck péa fotkontrollen (starta svetsningen)

H§ Mandvrera fotkontrollen (stéll in svetsstrommen allt efter anvandning)

4:§ Slapp fotkontrollen (avsluta svetsningen)

FFr Stigande funktion parameter (RTF)

on -------- Svetsstrommen stiger gradvis till den angivha huvudstrémmen
Off -------- Svetsstrommen gér direkt till den angivna huvudstrommen
Installningen sker i aggregatstyrningens aggregatkonfigurationsmeny

548 RTAC119POL
Endast meningsfullt fér maskin med svetstypen véaxelstréom (AC).

i

Funktioner

+ Steglost installbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom péa
svetsaggregatet.

* Svetsstrommens AC-frekvens ar steglost instéllbar.

» AC-balans (forhallande positiv/negativ halvbage) installbar fran +15 % till -15 %.

L=

549 RTPWS119POL

Endast meningsfullt for maskin med svetstypen véxelstrom (AC).

Funktioner

» Steglost installbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pé vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.

» Polomkopplare, lamplig fér aggregat med PWS-funktion.

099-000246-EW506
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Granssnitt for automatisering

5.5

Granssnitt for automatisering

A VARNING

e 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 géalla vid obehériga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Aggregatskador pga. felaktig anslutning!

Olampliga styrledningar eller felaktig belaggning av in- och utgangssignaler kan fororsaka
aggregatskador.

* Anvand uteslutande avskdrmade styrledningar!

» Nar aggregatet drivs 6ver ledspanningar maste anslutningen ske 6ver lampliga
buffertférstarkare!

» For att styra huvud- resp. sankstrémmen oéver ledspanningen, maste respektive ingangar
kopplas fria (se aktivering av ledspanningsférinmatning).

099-000246-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Granssnitt for automatisering

ewn

5.5.1 Automatiseringsgranssnitt
A VARNING
Ingen funktion hos de externa frankopplingsanordningarna (nodstoppsbrytare)!

@ Om nodstoppskretsen realiseras genom en extern frankopplingsanordning éver
automatiseringsgranssnittet, maste aggregatet stallas in motsvarande. Vid ignorering
harav kommer stromkallan att ignorera de externa frankopplingsanordningarna och inte
kopplas fran!

» Ta bort bygel 1 (jumper 1) pa kretskort T320/1, M320/1 resp. M321!
=5 Dennatillbehérskomponent kan laggas till i efterhand som extra tillval >se kapitel 9.

Stift | Signalform | Benamning Benamning

A Utgéng PE Anslutning fér kabelavskarmning X6

B Utgang REGaus Endast for serviceandamal PE A

C Ingang SYN_E Synkronisering for Master-Slave-drift REG B C

D Ingang IGRO  Signal strom flyter 1>0 (maximal belastning aus C

(u.C) 20mA / 15V SYN_E C -
0V = svetsstrom flyter IGRO| D >

E Ingang NODSTOPP NODSTOPP for 6verordnad .

+ avstangning av stromkalla. NotAus| E C

R Utgang For att kunna utnyttja denna funktion maste jumper 1 ov F -

tas bort p& kretskortet T320/1 i svetsaggregatet! NC G ~
Kontakt dppen = svetsstrém bortkopplad - C

F Utgang ov Referenspotential Uist H C

G - NC Icke belagd VSchweiss J C

H Utgang Uar Svetsspanning, matt mot Pin F, 0-10V (0V = SYN_A| K ~

J Vsvets Reserverat for anpassade anvandningar 15V M 1\

K Ingang SYN_A Synkronisering for Master-Slave-drift C

L Ingang Str/Stp  Start/Stop svetsstrom, motsvarar avtryckare -15V N C

Tillganglig endast i driftsatt 2-takt: +15V = Start, OV = NC P -

.

i Stopp _ _ NotAus| R ;

M Utgang +15V Spanningsforsorjning .
+15V, max. 75mA. ov| S C

N Utgang -15Vv Spanningsforsorjning list|] T -
-15V, max. 25mA. NC| U \;

P - _ NC Icke belagd . SYN_A OV v >

S Utgang ov Referenspotential {_

T Utgang lar Svetsstrém, matt mot Pin F,

0-10V (0V = 0A, 10V = 1000A)
U NC
\% Utgang SYN_A 0OV Synkronisering for Master-Slave-drift
32 099-000246-EW506
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5.5.2 Anslutningskontakt for fjarrmandvrering, 19-polig
=
=)
\ L('E'—® 1>0
wW—Fe= G F—— ,
C 0-10V - -7
N ’WKEF To-100K
E 0-10V i i
Tc | |
oV — ‘J(E.—@ ------ ;:------------;
L
+15V (max. 75mA)—CcZ:8
o (max'%mmiﬂg 'START/STOP | 'AMP/ AMPY%
Se_ (PULS)
He=—@
¢ 1@
P ]
Bild. 5.12
Pos. [ Stift Signalform Bené&mning
1 A Utgang Anslutning for kabelavsk&rmning (PE)
2 B/L Utgang Strom flyter signal 1>0, potentialfri (max. +- 15V / 100mA)
3 F Utgang Referensspéanning for potentiometer 10V (max. 10mA)
4 C Ingang Ledspanningsférinmatning for huvudstrém, 0-10V (0V = Iyin/ 10V = lax)
5 D Ingang Ledspéanningsférinmatning for sankstrom, 0-10V (OV = lyin/ 10V = |1y
6 J/IU Utgang Referenspotential OV
7 K Utgang Spanningsforsoérjning +15V, max. 75mA
8 Vv Utgang Spéanningsforsorjning -15V, max. 25mA
9 R Ingang Svetsstrom Start / Stopp
10 H Ingang Omkoppling mellan huvud- och séankstrom (pulser)
11 M/N/P | Ingang Aktivering ledspanningsférinmatning
Lagg alla 3 signalerna till referenspotential OV, for att aktivera
ledspanningsférinmatning for huvud- och sankstrém.
12 G Utgéng Matvarde Iger (1V = 100A)
5.5.3 Robotinterface RINT X12
Det digitala standardgranssnittet fér automatiserade tillampningar
(tillval, komplettering pa aggregatet eller externt hos kunden)
Funktioner och signaler:
 Digitala ingangar: start/stopp, driftssatt-, JOB- och programaktivering, inmatning, gastest
« Analoga ingangar: ledspanningar t.ex. for svetseffekt, svetsstrom m.fl.
- Relautgangar: processignal, svetsberedskap, anlaggningssummafel m.fl.
5.5.4 Industribuss-granssnitt BUSINT X11
Lésningen for bekvam integration i automatiserade tillverkningsprocesser med t.ex.
* Profinet/Profibus
+ EnthernetlP/DeviceNet
* EtherCAT
* OSV.
099-000246-EW506 33
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PC-gréanssnitt

5.6 PC-granssnitt
Svetsparameterprogramvara PC 300
Skapa alla svetsparametrar bekvamt pd PC:n och 6verfor dem enkelt till ett eller flera svetsmaskiner
(tillbehor, sats bestdende av programvara, granssnitt och anslutningsledningar)
» Administration av upp till 510 JOB
+ Utvaxling av JOB fran och till svetsmaskinen
* Online—datautvéxling
» Uppgifter for svetsdatadvervakning
» Alltid uppdaterad tack vare uppdateringsfunktionen som &r standard for nya svetsparametrar
» Dataséakring genom enkelt utbyte mellan strémkalla och dator
Bild. 5.13
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Datorgranssnitt, seriellt (D-Sub anslutningskontakt 9-polig)
2 SECINT X10 USB
3 USB-anslutning
4 Windows-PC
= Aggregatskador resp. stdrningar pga. felaktig PC-anslutning!
Att inte anvanda granssnittet SECINT X10USB leder till aggregatskador resp. stérningar pa
signaldverforingen. PC:n kan forstoras genom hogfrekventa tandimpulser.
» Mellan PC:n och svetsaggregatet maste granssnittet SECINT X10USB anslutas!
» Anslutningen far endast ske med den medlevererade kabeln (anvand inga ytterligare
forlangningskablar)!
34 099-000246-EW506
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ev\;h-) Underhall, skotsel och avfallshantering

Allmant

6 Underhall, skotsel och avfallshantering
6.1 Allmant
A FARA
Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!
e Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med dodlig utgang!
Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk sp&nning. Denna
spanning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten dragits ur.
1. Koppla fran aggregatet.
2. Drag ur natkontakten.
3. Vanta 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 tankbara féljdskador vid
kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.
 Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.3.
« Om aggregatet inte klarar alla nedanstdende kontroller far det inte tas i drift igen forran felet
har &tgardats 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
servicedrenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din aterforséljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestéallning av reservdelar.
Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till storsta delen
underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skotsel.
Om aggregatet ar smutsigt reduceras livslangd och intermittens. Rengdringsintervallerna ska anpassas
efter de aktuella omgivningsvillkoren och den nedsmutsning som aggregatet utsatts for (dock minst en
gang per halvar).
6.2 Rengoring
* Rengor yttre ytor med en fuktig trasa (anvanda inga aggressiva rengéringsmedel).
- Blas rent aggregatets ventilationskanal och ev. dess kylarlameller med olje- och vattenfri tryckluft.
Tryckluft kan vrida sonder aggregatflakten. Blas inte direkt pa aggregatflakten. Blockera den
mekaniskt vid behov.
» Kontrollera kylvéktskan avseende nedsmutsning och byt ut den vid behov.
6.2.1 Smutsfilter
Genom den minskade genomstromningen av kylluft reduceras svetsmaskinens intermittens. Beroende pa
mangden smuts maste smutsfiltret regelbundet (minst varannan manad) demonteras och rengéras (t.ex.
genom att bldsa rent med tryckluft).
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Underhallsarbeten, intervall

6.3
6.3.1

6.3.2

6.3.3

[

Underhéallsarbeten, intervall

Dagliga underhallsarbeten

Visuell kontroll

» Natkabel och dess dragavlastning

» Sékringselement for gasflaskor

+ Kontrollera slangpaketet och strémanslutningarna avseende yttre skador och sorj for utbyte resp.
reparation genom fackman!

» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

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

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

» Transportelement (rem, lyftéglor, handtag)

+  Ovrigt, allmant tillstand

Funktionskontroll

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

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

» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

» Sékringselement for gasflaskor

+ Kontrollera att elektrodbobinen &r ordentligt fastsatt.

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

» Ta bort vidh&ftande svetssprut.

« Rengor trddmatningsrullarna regelbundet (beroende p& nedsmutsningen).

Underhallsarbeten varje manad

Visuell kontroll

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

» Transportrullar och deras sakringselement

+ Transportelement (rem, lyftéglor, 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 pé féroreningar

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

Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)

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

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

6.4  Avfallshantering av aggregatet
=  Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rédmnen 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 tillforas 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 kommunférvaltning.

« Dessutom ar aterlamning i hela Europa dven mojlig hos vederbérande EWM-aterforsaljare.
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Avhjalp av stérningar ev\;h‘)
Checklista for atgardande av fel

v

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
produkten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

Checklista for atgardande av fel

En grundlaggande foérutséttning for felfri funktion ar en till det anvédnda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
4 Fel/Orsak
x Atgéard

Natsakringen Idser ut
» Olamplig natsékring
X Anvand rekommenderad natsakring >se kapitel 8.
Funktionsstdrningar
» Otillrécklig kylmedelsflode
X Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
X Atgérda knéckar i ledningssystemet (slangpaket)
% Aterstall kylmedelspumpens automatsékring genom att trycka pa den
» Lufti kylmedelskretsen
* Avluftning av kylmedelskretsen >se kapitel 7.2
~ Diverse parametrar kan inte stallas in (aggregat med atkomstsparr)
% Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren
~ Alla signallampor p& aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Inga signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
» Ingen svetseffekt
x Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sakringarna)
A Anslutningsproblem
% Upprétta styrledningsforbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.

Svetsbrannaren dverhettad
# Lo6sa svetsstromsanslutningar
x Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast kontaktroret ordentligt
» Overbelastning
x Kontrollera och korrigera svetsstromsinstéllningen
X Anvand svetsbrannare med hogre effekt
Ingen ljusbagstandning
» Fel instélining av tdndningssattet.

x Tandningssatt: Valj "HF-tandning”. Beroende pa aggregatet sker installningen antingen med
omkopplaren for tandningsséatt eller med parametern i en av aggregatmenyerna (se ev.
"Bruksanvisning for styrningen”).

Délig ljusbagstandning

~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. beréring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
%«  Slipa till volframelektroden p& nytt eller byt ut den

~ Dalig stromovertagning vid tandningen

x Kontrollera instéllningen pa ratten "Volframelektroddiameter/tandoptimering" och ¢ka vid behov
(mer tandenergi).
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ev\;h-) Avhjalp av stérningar
Avluftning av kylmedelskretsen

Ojamn ljusbage

~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. berdring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
X Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den

» Offrenliga parameterinstéliningar
® Kontrollera resp. korrigera instéllningarna

Porbildning
~ Otillréckligt eller avsaknad av gasskydd
X Kontrollera skyddsgasinstallningen, byt ut skyddsgasflaskan vid behov
® Skarma av svetsplatsen med skyddsvaggar (luftdraget paverkar svetsresultatet)
X Anvand gaslins vid aluminiumanvandningar och higlegerade stalsorter
~ Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
* Kontrollera gasdysans storlek och byt ut vid behov
~ Kondensvatten (vate) i gasslangen
X Spola slangpaketet med gas eller byt ut det

7.2  Avluftning av kylmedelskretsen
= Kylvatsketank och snabbkopplingar for kylvatsketillférsel och -returledning finns bara pa
aggregat med vattenkylning.
= Anvand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sa djupt som mdjligt i
kylmedelssystemet (nara kylmedelstanken) for avluftning av kylsystemet!
! \
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Tekniska data
Tetrix 351 AC/DC
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8 Tekniska data

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

8.1 Tetrix 351 AC/DC

TIG Manuell
elektrodsvetsning
Svetsstrom 5 A till 350 A
Svetsspanning 10,2 V till 24,0 V 20,2 Vtill 34,0V

Intermittens vid 40 °C

350 A (60 % intermittens) | 350 A (60 % intermittens)
300 A (100 % intermittens) | 290 A (100 % intermittens)

Belastningsperiod

10 min (60 % intermittens & 6 min svetsning, 4 min

paus)
Tomgangsspanning 100 V
Natspanning (toleranser) 3 X400 V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x16 A | 3x20 A
Néatanslutningsledning HO7RN-F4G6
Max anslutningseffekt 10,9 KVA | 15,4 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 20,8 kVA
coseg/verkningsgrad 0,99/85 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23

Omgivningstemperatur

-25 °C till +40 °C *

Aggregatkylning/brannarkylning

Flakt/gas eller vatten

Ljudniva <70dB (A)
Kyleffekt vid 1 I/min 1500 W
Max. matningsméngd 5 I/min
Kylmedelsutgangstryck max. 3,5 bar
Max tankvolym 121
Aterledarkabel 70 mm?

Méatt L/B/H

1 085 mm x 450 mm x 1 003 mm
42,7 tum x 17,7 tum x 39,5 tum

Vikt 132 kg
291 Ib

EMC-klass A

Sakerhetsmarkning His)Ce

Tillampade harmoniserade standarder

siehe Konformitatserklarung (Geréateunterlagen)

'Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomréde!
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Tekniska data
Tetrix 351 FW

8.2

Tetrix 351 FW

TIG |Manuel| elektrodsvetsning

Svetsstrom

5 Atill 350 A

Svetsspanning

10,2 Viill 24,0V | 20,2 V till 34,0 V

Intermittens vid 40 °C

350 A (100 % intermittens)

Belastningsperiod

10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus)

Tomgangsspanning 79V

Natspanning (toleranser) 3 x 400 V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz

Natsakring (smaltsakring, trég) 3x16 A | 3x25A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6

Max anslutningseffekt 10,9 kVA | 15,4 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 20,8 kVA

cos o/verkningsgrad 0,99/90 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23

Omgivningstemperatur

-25 °C till +40 °C !

Aggregatkylning/brannarkylning

Flakt/gas eller vatten

Ljudniva <70dB (A)
Kyleffekt vid 1 I/min 1500 W
Max. matningsméngd 5 I/min
Kylmedelsutgangstryck max. 3,5 bar
Max tankvolym 121
Aterledarkabel 70 mm?

Matt L/B/H

1 085 mm x 450 mm x 1 003 mm
42,7 tum x 17,7 tum x 39,5 tum

Vikt 131 kg
289 Ib

EMC-klass A

Séakerhetsmarkning EH[//C €

Tillampade harmoniserade standarder

se intyg om dverensstammelse (maskindokumentation)

'Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomrade!
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Tekniska data
Tetrix 401 FW
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8.3 Tetrix 401 FW
TIG ‘ Manuell
elektrodsvetsning
Svetsstrom 5 Atill 400 A
Svetsspanning 10,2 V till 26,0 V | 20,2 V till 36,0 V
Intermittens vid 40 °C 400 A (100 % intermittens)
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min
paus)

Tomgangsspanning 79V
Natspanning (toleranser) 3 x 400 V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x20A | 3x32A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Max anslutningseffekt 13,5 kVA | 18,5 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 25,0 kVA
cos ¢/verkningsgrad 0,99/90 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
Omgivningstemperatur -25°C till +40 °C *
Aggregatkylning/brannarkylning Flakt/gas eller vatten
Ljudniva <70dB (A)
Kyleffekt vid 1 I/min 1500 W
Max. matningsméngd 5 I/min
Kylmedelsutgangstryck max. 3,5 bar
Max tankvolym 12|
Aterledarkabel 70 mm?
Matt L/B/H 1 085 mm x 450 mm x 1 003 mm

42,7 tum x 17,7 tum x 39,5 tum
Vikt 131 kg

289 Ib
EMC-klass A
Séakerhetsmarkning EH[/C €
Tillampade harmoniserade standarder se intyg om dverensstammelse
(maskindokumentation)
'Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomréde!
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Tekniska data
Tetrix 451 FW

8.4

Tetrix 451 FW

TIG Manuell
elektrodsvetsning
Svetsstrom 5 A till 450 A
Svetsspanning 10,2 V till 28,0 V | 20,2 V till 38,0 V

Intermittens vid 40 °C

450 A (80 % intermittens)
420 A (100 % intermittens)

Belastningsperiod

10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus)

Tomgangsspanning 79V

Natspanning (toleranser) 3 x 400 V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz

Natsakring (smaltsakring, trég) 3x25A | 3x32A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6

Max anslutningseffekt 16,3 kVA | 22,0 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 29,7 kVA

cos ¢/verkningsgrad 0,99/90 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23

Omgivningstemperatur

-25 °C till +40 °C !

Aggregat-/brannarkylning

Flakt/gas eller vatten

Ljudniva <70dB (A)
Kyleffekt vid 1 I/min 1500 W
Max. matningsméngd 5 I/min
Kylmedelsutgangstryck max. 3,5 bar
Max tankvolym 121
Aterledarkabel 70 mm?

Matt L/B/H

1 085 mm x 450 mm x 1 003 mm
42,7 tum x 17,7 tum x 39,5 tum

Vikt 131 kg
289 Ib

EMC-klass A

Séakerhetsmarkning [H[/El/C €

Tillampade harmoniserade standarder

se intyg om dverensstammelse (maskindokumentation)

'Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomréde!
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Tetrix 551 FW
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8.5 Tetrix 551 FW
TIG ’ Manuell
elektrodsvetsning
Svetsstrom 5 A till 550 A
Svetsspanning 10,2 V ill 32,0 V | 20,2 Viill 42,0V
Intermittens vid 40 °C 550 A (60 % intermittens)
420 A (100 % intermittens)
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus)
Tomgangsspanning 79V
Natspanning (toleranser) 3 x 400 V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x25A | 3x32A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Max anslutningseffekt 22,6 kVA | 29,5 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 39,8 kVA
cos ¢/verkningsgrad 0,99/90 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
Omgivningstemperatur -25°C till +40 °C *
Aggregatkylning/brannarkylning Flékt/gas eller vatten
Ljudniva <70dB (A)
Kyleffekt vid 1 I/min 1500 W
Max. matningsméngd 5 I/min
Kylmedelsutgangstryck max. 3,5 bar
Max tankvolym 121
Aterledarkabel 95 mm?
Matt L/B/H 1 085 mm x 450 mm x 1 003 mm
42,7 tum x 17,7 tum x 39,5 tum
Vikt 131 kg
289 Ib
EMC-klass A
Tillverkad enligt standard FAls1,C €
Tillampade harmoniserade standarder se intyg om dverensstammelse (maskindokumentation)
'Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomréde!
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Tillbehor

Fjarrstyrning och tillbehor

9
ISy

9.1

9.2

9.3

Tillbehor

Effektberoende tillbehdrskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterférséljare.

Fjarrstyrning och tillbehor

Typ Bendmning Artikelnummer
RTF1 19POL 5 M Fotkontroll strdom med anslutningskabel 094-006680-00000
RT1 19POL Fjarrmandvrering strém 090-008097-00000

RTG1 19POL 5m

Fjarrstyrning, strém

090-008106-00000

RTG1 19POL 10m

Fjarrstyrning, stréom

090-008106-00010

RTP1 19POL Fjarrmanévrering punktsvetsning/pulsning 090-008098-00000
RTP2 19POL Fjarrmandvrering punktsvetsning/pulsning 090-008099-00000
RTP3 spotArc 19POL Fjarrmandvrering spotArc punktsvetsning/pulsning | 090-008211-00000
RT50 7POL Fjarrstyrning, alla funktioner tillgéngliga 090-008793-00000

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

RV5M19 19POL 5M

Endast meningsfullt fér maskin
Typ

Forlangningskabel

med svetstypen véxelstréom (AC).
Benadmning

092-000857-00000

Artikelnummer

RTAC1 19POL

Fjarrstyrning, strom/balans/frekvens
Endast meningsfullt fér maskin med svetstypen
vaxelstrom (AC).

090-008197-00000

RT PWS1 19POL

Fjarrstyrning, fallande fog strom, polvandning.
Endast meningsfullt fér maskin med svetstypen
vaxelstrom (AC).

Kylning av svetsbrannaren

090-008199-00000

Typ Bendmning Artikelnummer
KF 23E-10 Kylvatska (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Kylvéatska (-10 °C), 200 liter 094-000530-00001
KF 37E-10 Kylvatska (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Kylvéktska (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP 1 Frostskyddsprovare 094-014499-00000
HOSE BRIDGE UNI Slangbrygga 092-007843-00000
Alternativ

Tillvalet ON 12pol Retox Tetrix ar endast tillatet i kombination med de listade tillvalen eller

maskinvarianternal
* Comfort 2.0

Typ

Benadmning

Artikelnummer

ON 7pol

Tillval komplettering 7-polig anslutningskontakt
tillbehdérskomponenter och digitala granssnitt

092-001826-00000

ON 19pol 351/451/551

Tillval komplettering 19-polig anslutningskontakt
tillbehérskomponenter och analogt A-granssnitt

092-001951-00000

ON 12pol Retox Tetrix
300/400/401/351/451/551

12-poligt anslutningsuttag brénnare

092-001807-00000

ON Filter T/P

Tillval komplettering, smutsfilter for luftinslapp

092-002092-00000

ON LB Wheels 160x40MM

Tillval komplettering parkeringsbroms for
apparathjul

092-002110-00000

ON Tool Box

Tillval komplettering verktygslada

092-002138-00000

099-000246-EW506
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Allmant tillbehor
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Typ

Benamning

Artikelnummer

ON HS XX1

Hallare for slangpaket och fjarrstyrning

092-002910-00000

ON Holder Gas Bottle <50L

Fastplat for gasflaskor mindre &n 50 liter

092-002151-00000

ON Shock Protect

Tillval komplettering ramm-skydd

092-002154-00000

9.4  Allmant tillbehor
Typ Benadmning Artikelnummer
DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D | Tryckreducerventil med manometer 394-002910-00030
GH 2X1/4" 2M Gasslang 094-000010-00001
32A 5POLE/CEE Aggregatstickkontakt 094-000207-00000
ADAP 8-5 POL Adapter 8 till 5-polig 092-000940-00000
9.5 Datorkommunikation
Typ Benadmning Artikelnummer
PC300.Net PC300.Net svetsparameterprogram, set inkl. kabel |090-008777-00000
och granssnitt SECINT X10 USB
9.6 Samtidig svetsning pa bada sidor, synkroniseringsmetoder
Endast meningsfullt fér maskin med svetstypen vaxelstrém (AC).
9.6.1 Synkronisering O0ver kabel (frekvens 50Hz till 200Hz)
= For dubbelsidig samtidig svetsning enligt master/slavprincipen maste bada svetsaggregaten vara
utrustade med 19-poligt (ON 19 POL) anslutningsuttag (Observera olika efterutrustningar
beroende pa aggregattyp).
Typ Benadmning Artikelnummer
SYNINT X10 19POL Synkroniseringssats inkl. granssnitt och 090-008189-00000
anslutningskabel
RA10 19POL 10M Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning 092-001470-00010
9.6.2 Synkronisering 6ver natspanning (50Hz / 60Hz)
Typ Benédmning Artikelnummer
ON Netsynchron 351/451/551 |Tillval kompletteringsset fasféljdsomkoppling for 090-008212-00000
synkronsvetsning
46 099-000246-EW506
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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. Giinter-Henle-Straf3e 8

56271 Miundersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

www.ewm.cn - info@ewm.cn - '\nfo@ewm-gmup.(n

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-StraBe 7-9

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

EWM AG - Pulheim branch

Dieselstralle 9b

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

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

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

EWM AG - Siegen branch

Eiserfelder Strae 300

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

Q) 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 2124943219

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

{: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 - Minchen Region branch

Gadastralle 18a

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

EWM AG - Tettnang branch

Karlsdorfer Stral3e 43

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

EWM AG - Neu-Ulm branch

Heinkelstralle 8

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

EWM Schweilfachhandels GmbH

Dr. Guinter-Henle-StralRe 8 - 56271 Mundersbach

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.

Benedov branch

Prodejni a poradenské centrum TyrSova 2106
256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712
www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide
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