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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 sdkerhets- och
varningsanvisningarna!l

» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestémmelser!

« 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, 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 vervakas 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.

© EWM AG
Dr. Gunter-Henle-Stral3e 8
D-56271 Mindersbhach

Upphovsrétten till detta dokument forblir hos tillverkaren.
Kopiering, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkannande.

Innehallet i detta dokument har noga undersokts, kontrollerats och bearbetats, anda forbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.
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FOr Din sékerhet ev\;h‘)
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 For Din sakerhet
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

A FARA

Arbets- eller driftsforfaranden som maéste foljas exakt for att utesluta en omedelbart
hotande, allvarlig personskada eller dod.

« Siakerhetsanvisningen 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.

4 099-002025-EW506
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For Din sakerhet
Symbolférklaring

2.2

Symbolfdrklaring

Symbol

Beskrivning

Beskrivning

Iy

Tekniska detaljer som anvandaren
maste beakta.

Tryck och slapp/peka/tryck

1]

(D

Koppla fran aggregatet

Slapp

D

Koppla pa aggregatet

Tryck och hall intryckt

Koppla
Fel Vrid
Ratt Siffervarde — installbart

NEEIEEE:

Atkomst av meny

ll\

Signallampan lyser gront

Navigering i menyn

Ll OO

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

Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmajligheter majliga)

Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verktyg

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

099-002025-EW506
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For Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

ewn

2.3 Del av den samlade dokumentationen

= 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.

Pos.

a

Do

ECID E
[=]

Dokumentation

Bild. 2.1

Al

Svetsstromstromkalla

A2

Svetsbrannare

Samlad dokumentation

099-002025-EW506
29.11.2017



ev\;h-) Andamalsenlig anvéndning
Anvandningsomrade

3

3.1
3.2

3.2.1

3.2.2

3.2.3

Andamalsenlig anvindning

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 utgora fara for personer, djur och materiella varden.

Garantin omfattar inte skador som ar ett resultat av felaktig anvandning!

* Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,
sakkunnig personal!

» Aggregatet far inte forandras eller byggas om pa felaktigt sétt!

Anvandningsomrade
Svetsbrannare for ljusbagssvetsmaskin for plasmasvetsning.

Hanvisningar till standarder
Garanti

Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om
garanti, underhall och kontroll p4 www.ewm-group.com!

Konformitetsdeklaration

Det betecknade aggregatet uppfyller foljande EU-direktiv vad galler konstruktion och
c € 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 férsakran ogiltig. Ett specifikt intyg om éverensstammelse
medfoljer i original till varje produkt.

Servicedokument (reservdelar)

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!

Reservdelar kan bestallas hos vederbtrande aterforsaljare.

099-002025-EW506 7
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;h‘)

PHB 50

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1 PHB 50

@\

Bild. 4.1
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Volframelektrod
2 Gasdysa
3 Brannarkapa
4 Handtag
8 099-002025-EW506
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ev\;h-) Apparatbeskrivning - snabboversikt

Anslutning

4.2  Anslutning

@=L
@D

> f— f
OH =

J
Bild. 4.2
Pos. |Symbol [Beskrivning
1 Kylvattennippel M12x1
Vattentillforsel
2 Kylvattennippel M12x1
Vattenretur
3 “ Anslutningsnippel G 1/4"
Skyddsgas
4 LUUJ Anslutningsnippel G 1/4"
\f Plasmagas
5 Stickkontakt, svetsstrom
Svetsstromanslutning svetsbrannare
6 Stickkontakt, pilotljusbagstrom
Stromanslutning pilotljusbage svetsbrannare
099-002025-EW506 o]
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Uppbyggnad och funktion ev\;h‘)
Anslutning

5 Uppbyggnad och funktion

¥

A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!

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

 lakttag sakerhetsanvisningarna pé forsta sidan av bruksanvisningen!

+ Idrifttagning uteslutande genom personer, som forfogar 6ver tillrdckliga kunskaper gallande
hantering av strémkallor!

+ Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!

A OBSERVERA

Fara genom elektrisk strom!

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!

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

10
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ev\;h-) Uppbyggnad och funktion
Kylning av svetsbrannaren

5.1 Kylning av svetsbrannaren
[ Anvandning av olampligt kylmedel leder till skador pa svetsbrannaren!
Olampliga kylmedel kan fororsaka skador pa svetsbrannaren!
* Anvand endast kylmedel KF 23E (iaktta temperaturomradet - 10 °C till + 40 °C).
= Kylmedelsblandningar!
Blandningar med andra vatskor eller anvandning av olampliga kylmedel leder till materiella
skador och férlust av tillverkarens garanti!
e Anvand endast i denna anvisning beskrivna kylmedel (Oversikt kylmedel).
* Blanda ej olika kylmedel.
* Vid byte av kylmedel maste all vatska bytas ut.
1=  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, sdgspan).
Bild. 5.1
En del av varmen avges via plasmamunstyckeet och gaslinsen till svetsbrannarens kylsystem (1) och en
del av skyddsgasen (2) blaser ut ur brannaren (3).
Elektrodens stora anliggningsyta har flera fordelar:
* Optimal kylning
« Optimal stromovergang
 Lang anvandningstid for elektroden
099-002025-EW506 11

29.11.2017



Uppbyggnad och funktion ev\;h‘)
[drifttagning

5.2 Idrifttagning

5.2.1 Forberedelse

Lat plasmagasen strémma genom brannaren nagra minuter sa att luftfuktigheten blases ut. Darmed
férhindras tdndningsproblem.

5.2.2 Svetsbdrjan
Fore svetsningen maste ljusbagen stabiliseras kort.
Pilotljusbagen branner inte i mitten vid denna tidpunkt.

/\/

Bild. 5.2

5.2.3 Instéllning av elektroden
Gor om instaliningen av elektroden vid starten av en ny svetsuppgift.
Stall in ljusbagen optimalt genom att vrida pa justeringsringen pa spanntangshaljet.
Elektrodens position kan dverféras till elektrodmallen och anvéandas om igen for samma uppgift.

5.2.4 Val av munstycke
For att uppna s lang livslangd som majligt fér munstyckena ska munstycket inte belastas 6ver sin max-
strom.
Byt vid behov till ndsta stérre munstycke.
Munstyckets hallbarhet paverkas dven av anvéand plasmagasmangd.
Detta galler: Ju lagre plasmagasmangd, desto kortare hallbarhet.

Som héllpunkt kan man anta 1 till 1,5 ganger munstyckets diameter som avstand mellan
plasmamunstycket och arbetsstycket.

099-002025-EW506
12 29.11.2017



ev\;h-) Uppbyggnad och funktion
Svetsparametrar

5.2.5 Dubbelljusbage
Vid for hog strombelastning eller for snett brannarfaste bildas en andra lijusbage mellan arbetsstycket och
plasmamunstycket.
15> Okad strombelastning och for snett brannarlage leder till kraftigt munstyckesslitage.
Bild. 5.3
5.2.6 Slipning av elektroden
Elektroderna for plasmasvetsning ska vara maskinslipade. Elektrodernas hallbarhet 6kar och
svetsresultaten blir reproducerbara.
Slipvinkeln for minuspolsvetsning ar 30° (installningsvinkel 15°).
Pluspolselektroden, vars spets blir kulformad till halvkulformad under drift forslipas med en ca 1 mm lang
fas vid en fasvinkel pa 45°. Dess slutgiltiga form for svetsningen erhalls efter kortvarig belastning i det
over stromintervallet (ca 35 A).
Efterslipningsléangderna ar beroende av den maximala strombelastningen.
Detta galler: En elektrod kan efterslipas oftare ju lagre den faktiska strombelastningen ar under drift.
5.3 Svetsparametrar
5.3.1 Huvudsvetsparametrar
+ Svetsstrom
* Plasmamangd
+ Skyddsgas
5.3.2 Plasmagas
Argon anvands huvudsakligen som plasmagas.
099-002025-EW506 13
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Uppbyggnad och funktion

Svetsparametrar

ewn

5.3.3 Skyddsgasfdorsdrjning

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!

= En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en

grundfdrutsattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltappt skyddsgasférsorjning
leda till att svetsbrannaren forstors!
o Satt ater pa det gula skyddslocket nar skyddsgasanslutningen inte anvands!
* Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastatt!
For de flesta svetsuppgifter Argon-vate-blandning (Ar + 4-6,5%H2)
For titan- och aluminiummaterial Rent argon
Aluminium Helium och argon-helium-blandgaser

5.3.4 Anvisningar for drift
Ratt plasmamunstycke ska véljas efter anvand svetsstrom.
For att bilda en stabil plasmastrale rekommenderas plasmamunstycken med olika diameter beroende av
stromstyrkan:
Diameter Stromstyrka Plasmagas Skyddsgas
0,6 mm upp till 6 A 0,3 I/min 3,0 I/min
0,8 mm upp till 12 A 0,3 I/min 3,0 I/min
1,0 mm upp till 18 A 0,4 I/min 4,0 I/min
1,2 mm upp till 26 A 0,4 lI/min 4,0 I/min
1,4 mm upp till 32 A 0,5 I/min 5,0 I/min
1,6 mm upp till 40 A 0,5 lI/min 5,0 I/min
1,8 mm upp till 50 A 0,6 I/min 6,0 I/min

1= Dessa uppgifter ar riktvarden for svetsdrift vid 60 % intermittens. Overlappningar ar tilldtna

beroende pa plasmagasmangden.

14 099-002025-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Elektrodbyte
5.4  Elektrodbyte
I-l
@ v
O—F
® ®
v —©®
Bild. 5.4

Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Brannarkapa

2 Spanntang

3 Holje for spannhylsa

4 Utjamningsfjader

5 Elektrodstyrningsinsats

6 Wolframelektrod

7 Installningstolk

8 Brannarstomme

9 Insatsror, keramik

10 Plasmamunstycke

11 Gasdysa

099-002025-EW506 15
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Uppbyggnad och funktion

Elektrodbyte

ewn

0=

Beakta foljande ordningsfoljd:

Skruva fast elektrodstyrningsinsatsen bakifran i brannarstommen.
Lagg i utjamningsfjadern.

Skruva fast holjet for spannhylsan till anslag.

Skjut in spanntangen med volframelektroden.

Skruva i installningsmallen till anslag framifran i plasmamunstyckets gangsate, darmed ar

volframelektroden i féreskriven position.
Skruva i brannarkapan i gangsmellanstycket.
Skruva av instéllningsmallen.

Skjut in det keramiska insatsréret framifran.
Skruva fast plasmamunstycket.

Skruva pa gasmunstycket.

Via holjet for spannhylsan kan man optimera plasmastrélen i efterhand. Volframelektrodens

position kan darmed andras nagot.

16
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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 spanning. 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.
 F6lj underhallsanvisningarna.
« Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende 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 arbetsforhallanden till stérsta 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).
099-002025-EW506 17
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Underhall, sk6étsel och avfallshantering ew’r)

Underhallsarbeten, intervall

6.3 Underhallsarbeten, intervall
6.3.1 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 spann 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 spann dem vid behov.
» Ta bort vidh&ftande svetssprut.
« Rengor trddmatningsrullarna regelbundet (beroende p& nedsmutsningen).
6.3.2 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 péa foéroreningar
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 brénnaren och brannaren kan skadas till féljd harav!
6.3.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste
genomfodras. Folj férutom de har namnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.
=5  Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om
garanti, underhall och kontroll pd www.ewm-group.com!
18 099-002025-EW506
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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 hushallssopornal! [
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 kommunférvaltning.

« Dessutom ar aterlamning i hela Europa dven mojlig hos vederbérande EWM-aterforsaljare.
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Checklista for atgardande av fel
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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 férutséttning for felfri funktion &r en till det anvanda materialet och

processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenforklaring Symbol Beskrivning

V4 Fel/Orsak
x Atgéard

Svetsbrannaren éverhettad
» Otillrécklig kylmedelsflode
%  Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
X Atgérda knéckar i ledningssystemet (slangpaket)
% Avluftning av kylmedelskretsen
# LOsa 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

20
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Checklista for atgardande av fel

Ingen ljusbagstandning
~ Fel instéllning av tdndningssattet.
X Stéll in volframelektroden
* Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den

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

Dalig ljusbagstandning
~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. beroring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
* Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den
X Rengor eller byt gasmunstycke
%«  Plasmagasmangd for lag
%  Pilotljusbagstrommen for lag

Pilotljusbagen tander men huvudljusbagen forblir slackt
~ FOr stort avstand mellan svetsbrannare och arbetsstycke
X Minska avstandet till arbetsstycket
A Arbetsstyckets yta férorenad
» Dalig stromavertagning vid tandningen
* Kontrollera instéllningen pa ratten "Volframelektroddiameter/tandoptimering" och 6ka vid behov
(mer tandenergi).
X Stall in volframelektroden
~ Ofbrenliga parameterinstéllningar
X Kontrollera resp. korrigera installningarna

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

Hogt slitage

~ Hogt elektrodslitage

Plasmagas med lag renhet
Elektrodavstand for stort
Otillracklig vattenkylning
Lackage i gastillforseln

For- resp. efterstromningstid for skyddsgas (argon) for kort
6gt munstyckesslitage
Elektrodavstand for stort
Otillracklig vattenkylning
Plasmagasmangd for lag
Strémgransvarde 6verskridet

X
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Avluftning av kylmedelskretsen

ewn

7.2  Avluftning av kylmedelskretsen
Om kylmedlet underskrider miniminivan i kylmedelstanken, kan det vara nédvandigt att avlufta
kylmedelskretsen. | ett sddant fall kopplar svetsaggregatet frdn kylmedelspumpen och signalerar
kylmedelsfelet,.
= Anvand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sa djupt som mojligt i
kylmedelssystemet (nara kylmedelstanken) for avluftning av kylsystemet!
! \
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Tekniska data
PHB 50

8
8.1

Tekniska data

PHB 50

Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och forslitningsdelar!
Typ PHB 50 20 A PHB 50 50 A
!Effektqmréde, max-varde vid 60 % 20 A 50 A
intermittens

Plasmagas Argon
Skyddsgas Argon, argon-vate (ca 6—7 vol-%),
Plasmagasmaéangd 0,3-0,5 I/min
Skyddsgasméangd 3,0-6,0 I/min
Kylsystem Vatskekylning
Brannarkylning Kylmedelsblandning
Kylmedelstryck 2 bar

Minst kylmedelsgenomfléde 3 I/min
Kylmedelskonduktans <40 pS
Langd slangpaket 3m
Tillverkad enligt standard SS-EN 50078
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Forslitningsdelar

PHB 50

ewn

9 Forslitningsdelar

9.1 PHBH50
=5 Tillverkarens garanti upphor att galla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!

* Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,

fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!
» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och |asas nar

svetsaggregatet ar avstangt.

10.06
|
10.03
10.01 10.10 10.22 (10.23 10.08 10.05 10.07
| L |
A = IOV l ’
10.04 1025 10.26
Bild. 9.1
Pos. Bestallningsnummer | Typ Bendmning
10.01 |094-002027-00000 GASNOZZ SPEC CERAM Gasmunstycke special
10.01 [094-002028-00000 d=95mm/I=17 mm Gasmunstycke special
10.03 |094-002029-00000 PNOZZ 0.6mm Plasmamunstycke
10.03 | 094-002030-00000 PNOZZ 0.8mm Plasmamunstycke
10.03 | 094-002031-00000 PNOZZ 1.0mm Plasmamunstycke
10.03 |094-002032-00000 PNOZZ 1.2mm Plasmamunstycke
10.03 |[094-002033-00000 PNOZZ 1.4mm Plasmamunstycke
10.03 | 094-002034-00000 PNOZZ 1.6mm Plasmamunstycke
10.03 |094-002035-00000 PNOZZ 1.8mm Plasmamunstycke
10.04 |094-002036-00000 PNOZZ S 0.6mm Plasmamunstycke, spetsigt
10.04 [094-002037-00000 PNOZZ S 0.8mm Plasmamunstycke, spetsigt
10.04 |094-002038-00000 PNOZZ S 1.0mm Plasmamunstycke, spetsigt
10.04 [094-002039-00000 PNOZZ S 1.2mm Plasmamunstycke, spetsigt
10.05 [094-002043-00000 COLLET 1.0mm Spanntang
10.05 [094-002044-00000 COLLET 1.5mm Spéanntang
10.06 [094-002047-00000 TE SPEC 1.0x62 Volframelektrod, special
10.06 |[094-002048-00000 TE SPEC 1.5x63 Volframelektrod, special
10.07 |094-002046-00000 BACK CAP WITH O-RING Brannarkapa
10.08 [094-002042-00000 RETAINER Holje for spannhylsa
10.1 094-002051-00000 CERAMIC TUBE 1.0 Insatsror
10.1 094-002052-00000 CERAMIC TUBE 1.5 Insatsror
10.22  [094-002049-00000 ELECENTBUSH 1.0 Elektrodstyrningsinsats
10.22  [094-002050-00000 ELECENTBUSH 1.5 Elektrodstyrningsinsats
10.23 | 094-002040-00000 CENT SPRING Utjamningsfjader
10.25 [094-002041-00000 O-Ring 5x1.5 O-ring
10.26  |094-002045-00000 O-Ring g 4x1.2 O-ring
- 094-002053-00000 ELECTRODE ADJUSTMENT | Mall for elektrodinstallning
GAUGE
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Bilaga A
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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