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Allmanna hanvisningar
A VARNING

- -| Lds bruksanvisningen!

TT Bruksanvisningen informerar om sdker anvandning av produkterna.

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

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

» Sakerhets- och varningsskyltar pa aggregatet informerar om eventuella faror.
De maste vara identifierbara och lasbara.

» Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande regler
och standarder och far endast anvandas, underhéllas och repareras av fackpersonal.

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Stralke 8
D-56271 Mundersbach - Tyskland
Tfn: +49 2680 181-0, Fax: -244
E-post: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Upphovsratten till detta dokument forblir hos tillverkaren.
Kopiering, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkdnnande.
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ev\;hq For Din sakerhet
Information om anvandning av bruksanvisningen

2 For Din sakerhet
21 Information om anvandning av bruksanvisningen

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

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A VARNING
Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en méjlig, allvarlig
personskada eller dod.

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A OBSERVERA

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en maéjlig, latt per-
sonskada.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

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

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

» ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-003872-EW506 5
27.02.2020



For Din sakerhet

Symbolférklaring

ewn

2.2 Symbolforklaring

Symbol

Beskrivning

Beskrivning

=

Beakta tekniska detaljer

tryck och slapp (peka/tryck)

N
S

€

Koppla fran aggregatet

Slapp

D

Koppla pa aggregatet

Tryck och hall intryckt

\ B B| 8] B3|l

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

L]
LN

X 4s

(exempel: vanta 4 s/tryck)

ll\

Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmojligheter majliga)

Signallampan blinkar rott

Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
tyg

=dJl==¢

Verktyg nddvandigt/anvand verktyg

099-003872-EW506
27.02.2020



ev\;}n For Din sikerhet
Del av den samlade dokumentationen

2.3 Del av den samlade dokumentationen
Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och galler endast i kombination
med alla deldokument! Las och folj bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter, i
synnerhet sakerhetsanvisningarna!
Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.
(I A7
[_ r"cP n___ ,
. N mas || @
I « DI
&+
Cimas [ A
a3 ([T
L
(LTI A
Bild. 2.1
Pos. |Dokumentation
A.1  |Ombyggnadsanvisning fillval
A2 |Stromkalla
A.3 |Kylenhet, spanningstransformator, verktygslada etc.
A4 |[Transportvagn
A5 |Svetsbrannare
A.6 |[Fjarrstyrning
A.7 |Styrning
A Totaldokumentation
099-003872-EW506 7
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Andamalsenlig anvdndning ev\;’r)
Anvandningsomrade

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Andamalsenlig anvandning

A VARNING

Faror pa grund av felaktig anvandning!
§ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt gallande
regler och standarder for anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det dr endast avsett for svetsmetoden som anges pa typskylten. Vid felaktig anvand-
ning kan aggregatet utgora fara for personer, djur och materiella varden. Garantin om-
fattar inte skador som éar ett resultat av felaktig anvandning!
* Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,
sakkunnig personal!
+ Aggregatet far inte férandras eller byggas om pa felaktigt satt!

Anvandningsomrade
Svetsbrannare for ljusbagssvetsmaskin for plasmasvetsning.
Hanvisningar till standarder

Garanti

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

Konformitetsdeklaration

C € Denna produkt uppfyller de listade EU-direktiven vad galler konstruktion och utférande. Vid
behov skickar vi ett specifikt originalintyg om dverensstammelse med EU-direktiv.

Servicedokument (reservdelar)

A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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

Garantin upphor att gélla vid obehdriga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Reservdelar kan bestallas hos vederborande aterforsaljare.

099-003872-EW506
27.02.2020
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

PHW 20

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt

41 PHW 20

Pos. |Symbol

Beskrivning

Bild. 4.1

Handtag

Avtryckare

Kapa

Elektrodhallare

Brannarstomme

Gasdysa

NIO|a(h|WIN|=

Plasmamunstycke

099-003872-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

Leveransomfang

5

5.1

Uppbyggnad och funktion
A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!
Kontakt med stromférande delar, t.ex. strémanslutningar, kan vara livsfarlig!
L~ « lakttag sakerhetsanvisningarna pa férsta sidan av bruksanvisningen!
+ |drifttagning uteslutande genom personer, som forfogar éver tillrackliga kunskaper gallande
hantering av strémkallor!
» Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frAnkopplat aggregat!
Risk for brannskador och elektriska stotar pa svetsbrannaren!
SSS Svetsbrannare (brannarhals resp. brannarhuvud) och kylvatska (vattenkylt utférande)
— | blir mycket varma under svetsningen. Vid monteringsarbeten kan du komma i kontakt
S med elektrisk spanning eller heta delar.
$-|* Anvand korrekt skyddsutrustning!
» Koppla fran stromkallan resp. bréannarkylningen och lat svetsbrannaren svalnal

A OBSERVERA

SSS Risk for personskador pa grund av uppvarmd kylvatska och dess anslutningar!

G

Den anvdnda kylvatska och dess anslutnings- resp. forbindelsepunkter kan varmas upp
kraftigt under drift (vattenkylt utférande). Nar kylmedelskretsarna 6ppnas kan kylmedel
som lacker ut orsaka skallning.

+ Oppna endast kylmedelskretsarna nar strémkallan resp. kylaggregatet &r avstangt!

* Anvand korrekt skyddsutrustning (skyddshandskar)!

» Forslut 6ppnade anslutningar pa slangarna med lampliga pluggar.

6 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.

» L&gg darfor vid arbetets borjan och uppehall i arbetet alltid undan brannare och elekt-
rodhallare isolerade!

Nér svetsbrdnnaren har 6ppnats ska svetsbriannaren frigoras fran fukt, syre fran luften och even-
tuella féroreningar med hjélp av funktionen ”Gastest”, "Gasspolning” och férhéjda flédesvérden.

Skador pa maskinen pa grund av ofullstindigt monterad svetsbrdnnare!
Ofullstindig montering kan leda till att svetsbrdnnaren forstors.
* Montera alltid klart svetsbrdnnaren.

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

Leveransomfang

Produkterna kontrolleras och férpackas omsorgsfullt innan leveransen Iamnar fabriken, trots detta kan
skador under transporten inte uteslutas.

Mottagningskontroll

» Kontrollera att leveransen ar komplett enligt féljesedeln!

Vid skador pa forpackningen

» Kontrollera om leveransen ar skadad (okular kontroll)!

Vid klagomal

Om leveransen har skadats under transporten:

» Kontakta genast den sista speditéren!

» Forvara forpackningen (for en eventuell kontroll genom spedittren eller for returnering).
Forpackning for returnering

Anvand om mdjligt originalférpackningen och originalférpackningsmaterialet. Var god kontakta leverant6-
ren vid frdgor angaende férpackningen och transportsakringen.

10
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ev\;hq Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.2 Transport och uppstallning
A OBSERVERA
N Risk for olycksfall pa grund av férsorjningsledningar!
:D- Vid transport kan ej bortkopplade forsérjningsledningar (ndtledningar, styrledningar,
etc.) férorsaka risker, t.ex. att anslutna apparater vilter och skadar personer!
» Koppla fran férsérjningsledningar fére transport!
5.21 Omgivningskrav
[  Skador pa aggregatet pa grund av nedsmutsning!

Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller dmnen kan skada aggregatet (beakta
underhalisintervallen >se kapitel 6.2).
* Undvik stora médngder rék, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivningsluft!

5.2.1.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
« -10 °C till +40 °C (-13 F till 104 F)I"
Relativ luftfuktighet:
+ upp till 50 % vid 40 °C (104 F)
» upp till 90 % vid 20 °C (68 F)

5.2.1.2 Transport och férvaring
Forvaring i slutna utrymmen, temperaturomrade fér omgivningsluften:
« -25°C till +55 °C (-13 F till 131 F)"
Relativ luftfuktighet
» upp till 90 % vid 20 °C (68 F)
t Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomrade!

5.3 Funktionsbeskrivning
Vatskekyld plasmasvetsbrannare for skyddsgassvetsning av hégvardiga stal, koppar- och titanlegeringar
av olika materialtjocklekar. Primart kan man svetsa alla metaller som aven kan svetsas med TIG-metoden
(DC). Hit hor aven titan, zirkon, guld, silver och koppar med sina legeringar.
For driften maste man anvanda en svetsstromskalla tilsammans med en cirkulationslufts- eller slutet kyl-
system. De manga anvandningsmdjligheterna anvands inom industri och handel.

5.3.1 Metod
| fysiken ar "plasma” en elektriskt ledande gas som bestar av en blandning av molekyler, elektroner, ato-
mer och joner. Beroende av den anvanda plasmagasen uppnas temperaturer pa 15 000 till 20 000 K i
plasmastralen.
Svetsbrannare arbetar enligt samma princip som den éverférande ljusbagen. Under svetsningen branner
ljusbagen mellan elektrod och arbetsstycke och blir insnérd av plasmamunstycket, sammansattningen
samt mangden av skyddsgas. Darmed kan féreningar med hog kvalitet framstallas vid hég arbetshastig-
het.
For att gora strackan mellan elektrod och arbetsstycke elektriskt ledande tands forst pilotljusbagen i
brannaren mellan elektrod och plasmamunstycket genom att Iagga pa en hogfrekvent hogspanning. Pi-
lotgasen joniseras, tranger ut ur plasmamunstycket och gor strackan mellan elektrod och arbetsstycke
elektriskt ledande. Om den joniserade gasstralen ror vid arbetsstyckets yta sluts huvudstrémkretsen.
Darmed bildas huvudljusbagen mellan elektrod och arbetsstycke och svetsningen startar.
Svetsbrannarens goda kylning och hdga svetshastighet bidrar till att zonen som paverkas av varmen och
den termiska deformeringen av materialet som bearbetas halls liten.
Den indirekta elektrodkylningen garanterar enkelt och snabbt utbyte av elektroden. Vid korrekt hand-
havande vid byte av elektroden kan darmed inte nagot kylvatten komma in i brannarens inre och leda till
misstédndning och minskning av elektrodernas och munstyckenas livslangd.

099-003872-EW506 11
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

Kylning av svetsbréannaren

7 pm—
—
72

Bild. 5.1

Pos. [Symbol [Beskrivning

Elektrod

Hogspéanning

Plasmagas

Gasdysa

Arbetsstycke

Plasmamunstycke

Njioja|h[([W|IN|-

Skyddsgas

Kylning av svetsbrannaren

Kylmedelsblandningar!

Blandningar med andra vétskor eller anvédndning av oldmpliga kylmedel leder till materiella ska-
dor och forlust av tillverkarens garanti!

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

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

12
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ev\;hq Uppbyggnad och funktion

Kylning av svetsbrannaren

5.4.1 Tillatna brannarkylningsmedel
Kylmedel | Temperaturomrade
KF 23E [-10 °C till +40 °C

Bild. 5.2
Pos. [Symbol [Beskrivning
1 Vattenkylning
2 Skyddsgas
3 Skyddsgasliackage

En del av varmen avges till svetsbrannarens kylsystem via plasmamunstycket och gaslinsen och en del
av skyddsgasen blases ut fran svetsbrannaren.

5.4.2 Plasmabrannarens kylkretsar

=== Inga andra komponenter integrerar i svetsbrdnnarkylkretsen.

® | @

Bild. 5.3

099-003872-EW506 13
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

Ultraviolett stralning

5.4.3 Anslutning svetsbrannare
For anslutning av svetsbriannaren behdvs olika adapterset beroende av maskin!

®—.
— N\
®—.

O g

o
Bild. 5.4
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Nippel med snabbkoppling (9 mm/0,35 tum)
Kylmedelstillférsel (bla)
2 Nippel med snabbkoppling (9 mm/0,35 tum)

Kylmedelsretur (rod)

3 u“JJ Nippel med snabbkoppling (5 mm/0,2 tum)
\v ( Skyddsgas (gul)

4 Ll“JJ Nippel med snabbkoppling (5 mm/0,2 tum)
Y Plasmagas (rod)

5 Stickkontakt (9 mm/0,35 tum)
Svetsstromanslutning
6 Stickkontakt (5-polig)
Styrledning
7 Stickkontakt (4 mm/0,16 tum)

Strém for pilotljusbage

14 099-003872-EW506
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ev\;hq Uppbyggnad och funktion

Ultraviolett stralning

5.5 Ultraviolett stralning

A VARNING

Risk for personskador genom stralning och hetta!
éﬁi Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och égon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brannskador.

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

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

» Skydda utomstaende personer mot stralning och blandningsrisk med svetsdraperier eller
lampliga skyddsvaggar!

Svetsstrom Ogonskyddsfilter
<1lA Steg 5
1till2,5A Steg 6
2,5tll5A Steg 7
51l 10 A Steg 8
10till 15 A Steg 9
>15A Steg 10

5.6 Gasforsorjning (skydds- och plasmagas)

A VARNING

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

1= Lat plasmagas stromma genom svetsbrdnnaren nagra minuter, sa att den fuktiga luften blases ut.
Déarmed férhindras tandproblem.

Genom att anvdnda de speciella svetsbrdnnarkaporna vid langre arbetspauser (6ver natten,
veckoslut) férhindras att fuktig luft tranger in.

5.6.1 Vate

For att det inte ska foreligga nagon explosionsrisk vid plasmasvetsning med vate i gasblandningen maste
féljande sakerhetsatgarder absolut beaktas:

1. Rodrledningarna, slangarna, skruvférbindelserna och maskinerna som genomflédats av gaserna maste
vara och hallas gastata. For detta maste tatheten kontrolleras regelbundet (varje vecka) med en
lacksokningsspray eller sapvatten.

2. En takutsugning rekommenderas.

3. Uppstaliningen av gasflaskorna far endast ske pa en plats dar det inte kan férekomma flygande gnis-
tor (inte heller vid isattning). Gasflaskorna ska sakras mot att falla.

4. Anslutningsroren pa gasflaskventilerna och tryckregulatorerna far inte vara riktade mot andra gasflas-
kor.

5. Gasflédesmatare som inte behdvs maste hallas stdngda under svetsdrift.

6. Stang ventilerna pa gasflaskorna, tryckavlasta tryckregulatorerna och koppla fran anlaggningen fran
elnatet nar svetsarbetet har slutforts.

099-003872-EW506 15
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Gasférsorjning (skydds- och plasmagas)

5.6.2 Plasmagas

Bild. 5.5
Pos. [Symbol [Beskrivning
1 Tryckreducerare
2 Tryckreduceringsventilens utgangssida
3 Skyddsgasflaska
4 Flaskventil

» Stall skyddsgasflaskan i den avsedda flaskhallaren.
» Sakra skyddsgasflaskan mot att fall.

Anviénd endast tvastegs flasktryckregulatorer med bar-indikering pa utgangssidan.

Det ar oftast argon som anvands som bagbildande gas. Den ar Iatt att jonisera och tillater darfér en ljus-
bage med lag energi.

| vissa fall anvands en blandning av argon med tillsats av 10 % véate eller helium. Storre tillsatser kan leda
till att svetsbrannaren forstors.

Behdvd mangd plasmagas ar direkt beroende av halen i munstycket. Ju stérre hal i munstycket desto mer
plasmagas behdvs. For liten mangd plasmagas leder till fértida slitage av plasmamunstycket.

16
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Tabell 6ver plasmamunstyckenas belastningskapacitet

N
Bild. 5.6
Pos. [Symbol [Beskrivning
1 Plasmagasmangd
2 djupare intrdngning (liten fogbredd)
3 medeldjup intrangning
4 grundare intrédngning (stor fogbredd)

Om man minskar mangden plasmagas (pos. 2 pa 4) far man en mjukare ljusbageskarakteristik och en
grundare intrdngning. Om man 6kar mangden plasmagas (pos. 4 pa 2) far man en djupare intrangning.

5.6.3 Skyddsgas
Argon anvands oftast som skyddsgas. For att uppna énskad insnorningseffekt fult ut maste skyddsgasen
tillféras upp till 10 %, i specialfall upp till 30 % vate. Darmed minskas smaltbadets ytspanning och framjar
darmed lédbarheten.
Ett undantag fran detta ar koppar och kopparhaltiga legeringar samt de reaktiva metallerna titan, tantal
och zirkon. | dessa fall anvands helium som tillsats i stallet for vate.

5.6.4 Formeringsgas
Formeringsgasen skyddar for det forsta fogens undersida mot oxidering och for det andra férhindrar den
genom sin stodeffekt att rotstrangen sjunker igenom allt for mycket. Féljande blandningar anvands bero-
ende av vilka material som ska svetsas.
« Ar
* Ar/H,
® Ng/Hz
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Tabell 6ver plasmamunstyckenas belastningskapacitet

5.7

5.71

Tabell over plasmamunstyckenas belastningskapacitet

Plasmamunstycken och elektroder har begransad strémupptagningskapacitet som inte ska éverskridas.
Gransvardena listas i nedanstaende tabell:

Diameter plasmamunstycke Max-strom Plasmamunstyckets langd
0,5 mm/0,02 tum 8A 24,2 mm/0,95 tum
0,8 mm (dental)/0,03 tum 10 A 29,2 mm/1,15 tum
0,8 mm (normal)/0,03 tum 15A 24,2 mm/0,95 tum
1,0 mm/0,04 tum 20 A 24,2 mm/0,95 tum

Plasmamunstyckenas belastningsvarden har ett nara samband med andra parametrar, sarskilt
vald plasmagasmaingd och elektrodspetsens position i plasmamunstycket. Sarskilt paverkar
variationen av plasmagasmaéangden, dven utanfér de ovan ndmnda grénserna, en allvarlig
forandring av plasmastralens karakteristik.

Riktvarde for olika installningsparametrar

For de forsta svetsforsdken kan féljande erfarenhetsvarden vara stod for de olika installningsparametra-
rna:

Plasmagasmangd 0,2 I/min / 0,05 gal/min
Skyddsgasmangd 2-5 l/min / 0,5-1,3 gal/min
Pilotstrom 4-6 A

Svetsstrom 1-1,5 A per 0,05 mm/0,002 tum materialtjocklek
Startstrom 0,7-3 A

Gasforstromning 0,4 s.

Gasefterstromning 4,0 s.

De angivna gasflédena ér riktvédrden. Beroende av anvédndningsfall kan andra vérden ge béttre
svetsresultat. Plasmagasen maste stromma ut med en minsta mangd som é&r beroende av
munstyckets hal och stromstyrkan. Om dessa underskrids finns det risk for skador pa svets-

brannaren.

A

Bild. 5.7
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Plasmagasmangd
2 Storlek pa plasmamunstycket

18
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Byte av slitagedelar

5.8 Byte av slitagedelar
Om svetskvaliteten férsamras beror det oftast pa slitna elektroder och/eller munstycken. Fér att férhindra
att svetsbrannaren skadas ska man inte vanta for lange med att byta slitagedelar.
Fore alla arbeten pa svetsbrannaren maste svetssystemet stingas av och sakras mot oavsiktlig
tillslagning. Alla maskinkomponenter maste vara avsvalnade.
Gangorna pa samtliga slitagedelar ar hdgergangade:
* Lossa delar: vrid moturs
» Fasta delar: vrid medurs
Alla skruv- ochl/eller stickférbindelser ska géras utan verktyg!
Vid byte av slitagedelar ska alla enskilda komponenter kontrolleras fér skador och slitage och bytas vid
behov. Alla delférbindelser och tatningsytor ska rengdras.
5.8.1 Demontering/montering
? P PPY 799
LDQHI[I:JI ----- =:-ﬂ:@ﬁ.1:{_|]
Bild. 5.8
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Gasdysa
2 Plasmamunstycke
3 Centreringshylsa
4 Tatningsring for gasmunstycke
5 Brannarstomme
6 Elektrod
7 Elektrodhallare
8 Spanntang
9 Spannskruv
099-003872-EW506 19
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Byte av slitagedelar

5.8.2

5.8.3

Byte av plasmamunstycke

Valet av plasmamunstycke beror av anvandningen och darmed férknippad strombelast-
ning >se kapitel 5.7.
Plasmamunstycket ska bytas om munstyckeskanalen ar skadad och darmed inte langre ar cirkelformad.

Vid byte av munstycke ska aven elektroden och centreringsstycket kontrolleras for slitage och skador.

Pos.

Symbol

T

Bild. 5.9

Beskrivning

Gasdysa

Plasmamunstycke

Centreringshylsa

Tatningsring for gasmunstycke

| Hh[WIN|(=

Brannarstomme

» Skruva av gasmunstycket (1) fran brannarstommen (5).
+ Skruva ut plasmamunstycket (2) med centreringsstycket (3) fran brannarstommen.

» Gnid in plasmamunstyckets anliggningsyta mot brannarstommen med varmeledningspasta

M och

skjut in centreringsstycket i plasmamunstycket.
» Skruva fast plasmamunstycket for hand i brannarstommen.

» Ta ut gasmunstyckets tatningsring (4) fran brannarstommen och gnid in den sparsamt med
smorjmedel VR 500 . Lagg darefter ater i gasmunstyckets tatningsring i brannarstommen.

» Skruva fast gasmunstycket for hand i brannarstommen.

1

Elektrodbyte

>se kapitel 9

For att forhindra skador pa maskinen och felaktiga svetsresultat maste elektrodavstandet stéllas
in efter varje elektrodbyte! Instéllningen kan géras antingen med en elektrodinstall-

ningstolk >se kapitel 9 eller ett vanligt skjutmatt. Man maste anvanda en ldmplig kombination av
plasmamunstycke och elektrod (normal eller dental)!

Bild. 5.10

20
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Byte av slitagedelar

5.8.3.1 Efterslipning av elektroden
Elektrodformen har stor betydelse for ett bra svetsresultat. Darfér maste elektroderna slipas maskinellt till
ratt form. Elektroden maste bytas nar elektrodspetsen har slitits for kraftigt, ar alltfor oxiderad eller har
brants ner asymmetriskt. Elektroder kan efterslipas flera ganger till en minsta langd pa 42 mm. Ef-
terslipningen av elektrodspetsen gérs maskinellt med en vinkel pa 30°.

Observera slipriktningen

® @

Bild. 5.11

Efterslipa elektroder centrerat

Bild. 5.12
Elektrodens spets ska ligga centrerat 1angs elektrodens langsaxel. Vid avvikelser foreligger risk for att
ljusbagen blir instabil. Just vid automatiserad svetsning leder en ocentrerad elektrodspets till tndning
bredvid den egentliga tdndpunkten.
Intrangning over slipvinkel

Bild. 5.13
I~ Ju spetsigare slipkona desto djupare intrangning. Ju bredare slipkona desto grundare intrang-
ning.
099-003872-EW506 21
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Byte av slitagedelar

5.8.3.2 Stalla in elektrodavstandet (elektrodinstallningstolk)

Valet av instéllningstolk ar beroende av aktuellt utforande av
plasmamunstycke/elektrodkombination (normal eller dental) >se kapitel 9!
.

@IEf]

OEIE
([Japo==gm|[l Hy——
O0® ® ®

Bild. 5.14

v
[*]
(7

. |Symbol [Beskrivning

Gasdysa

Plasmamunstycke

Centreringsstycke

Elektrodinstallningstolk

Tatningsring for gasmunstycke

Brannarstomme

Elektrodhallare

Spanntang

Qo (N|o(fa|~h|W|IN|=

Elektrod

-
o

Spannskruv

» Skruva av gasmunstycket (1) fran brannarstommen (6).

» Skruva ut plasmamunstycket (2) med centreringsstycket (3) fran brannarstommen.
» Skruva ut spannskruven (10) och ta ut elektroden (9) med spanntangen (8).

» Skruva i elektrodinstallningstolken (4) till anslag i brannarstommen.

» Forin nya eller efterslipade elektroder med spetsen framat genom spanntangen och skjut in dem sa
langt framat tills de ligger an mot anslaget pa elektrodinstallningstolken.

» Skruva ater i spannskruven i elektrodhallaren (7) och dra at den.
» Skruva ater ut elektrodinstallningstolken fran brannarstommen.

» Ta ut gasmunstyckets tatningsring (5) fran brannarstommen och gnid in den sparsamt med
smorjmedel VR 500 r, Lagg darefter ater i gasmunstyckets tatningsring i bréannarstommen.
11

» Gnid in plasmamunstyckets anliggningsyta mot brannarstommen med varmeledningspasta '~ och
skjut in centreringsstycket i plasmamunstycket.
+ Skruva fast plasmamunstycket fér hand i brannarstommen.
» Skruva fast gasmunstycket for hand i brannarstommen.
M se tillbehor >se kapitel 9
22 099-003872-EW506
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Byte av slitagedelar

5.8.3.3 Stalla in elektrodavstandet (skjutmatt)
Observera olika avstand for olika elektroder. Elektrod med normalutforande 35,8 mm och elektrod

dental 40,8 mm.
Q @

Yl
>
=

Bild. 5.15
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Brannarstomme
2 Elektrod

Normalutférande 35,8 mm, 1,41 tum
Dentalutforande 40,8 mm, 1,61 tum

3 Elektrodhallare
Spannskruv

+ Skruva ut elektroden (2) komplett med elektrodhallare (3) fran brannarstommen (1).

+ Mat elektrodavstandet (A) fran gangans start pa elektrodhallaren till elektrodspetsen med skjutmattet
(normalutférande 35,8 mm/dentalutférande 40,8 mm).

+ Stall in elektrodavstandet genom att lossa spannskruven (4) pa ratt matt.
» Fixera darefter elektroden med spannskruven.
» Skruva ater in elektroden komplett med elektrodhallare i brannarstommen och dra at fér hand.

099-003872-EW506
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Idrifttagning

5.9 Idrifttagning
5.9.1 Svetsborjan

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

-

Bild. 5.16

5.9.2 Dubbelljusbage
Vid fér hog strémbelastning eller for snett bréannarfaste bildas en andra ljusbage mellan arbetsstycket och
plasmamunstycket.

Bild. 5.17

I  Forhéjd strombelastning och for sned brdnnarlédge leder till 6kat slitage pa plasmamunstyckena.

099-003872-EW506
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Allmant

6

Underhall, skotsel och avfallshantering

6.1  Allmant
A FARA
Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!
% Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med doédlig 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. Vénta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!
A VARNING
Felaktigt underhall, kontroll och reparation!

e Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av sakkunniga, kvali-
ficerade 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 sdkerhetsatgarder.

* Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.2.
+ Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen forran felet
har atgardats och en ny kontroll har utforts.

Reparations- och underhallsarbeten far endast utféras av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor

garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterférsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla

servicedrenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din aterforsaljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestallning av reservdelar.

Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till stérsta delen un-

derhallsfritt och kraver endast ett minimum av skétsel.

Om aggregatet ar smutsigt reduceras livslangd och intermittens. Rengdringsintervallerna ska anpassas

efter de aktuella omgivningsvillkoren och den nedsmutsning som aggregatet utsatts fér (dock minst en

gang per halvar).
6.2 Underhallsarbeten, intervall
6.2.1 Dagliga underhallsarbeten

Kontrollera bréannare, slangpaket och strémanslutningar avseende yttre skador och byt ut eller ombesor]
ev. reparation genom fackman.

» Kontrollera att gas- och vattenanslutningarna ar tata. Tata vid behov.

» Kontrollera att svetsbrannarens och ev. strémkallans kylning fungerar korrekt och kontrollera
kylmedelsnivan! Fyll vid behov pa demineraliserat vatten samt foreskrivet kylmedel! Ombesdérj repara-
tion vid behov!

» Kontrollera slitagedelarna i svetsbrannaren, inklusive gaslins och gasmunstyckets tatningsring.

» For bréannare med integrerad kalltradstillférsel: Kontrollera kalltradsmatarmunstycket och spannmut-
tern pa kalltradsmatarroret!

6.2.2 Underhallsarbeten varje manad

+ Kontrollera kylmedelssystemet for féroreningar (slamavlagringar eller grumlighet). Rengér kylmedels-
behallaren om den ar smutsig och byt ut kylmedlet. Vid kraftig férorening maste kylsystemet spolas
genom flera ganger.

* Rengor inte kylmedelsfiltret utan byt (i forekommande fall) ut det!

» Kontrollera kylmedlets konduktans. Om det ar konduktivt ska kylmedlet bytas ut.

+ Kontrollera tatningsringarnas tillstand (svetsbrannare/anslutningar). Byt vid behov.

Satt alltid i tatningsringar med 1ampligt smdrjmedel!

» Taisar och kontrollera plasmasvetsbrannaren samt elektrodspannmodulen. Rengér vid behov. Vid
smuts foreligger risk for hdgfrekvenséverslag!
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Avfallshantering av aggregatet

6.2.3

6.3

Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)

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

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

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

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

* Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!

¢ laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

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

Denna apparat ska lamnas in till harfor avsett system for sorterat avfall.

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

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

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

26
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Checklista for atgardande av fel

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

7.1 Checklista for atgardande av fel

En grundldaggande forutsattning for felfri funktion ar en till det anvanda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
» Fel/Orsak
% Atgérd

Svetsbrannaren overhettad
» Otillracklig kylmedelsfléde
X Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behdvs
%«  Atgarda knéckar i ledningssystemet (slangpaket)
%  Avluftning av kylmedelskretsen >se kapitel 7.2
~ LOsa svetsstromsanslutningar
% Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast kontaktréret ordentligt
» Overbelastning
X Kontrollera och korrigera svetsstromsinstallningen
® Anvand svetsbrannare med hogre effekt

Ingen ljusbagstidndning
~ Fel instélining av tdndningssattet.
*® Stall in volframelektroden
% Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den
X Tandningssatt: Valj "HF-tandning”. Beroende pa aggregatet sker installningen antingen med
omkopplaren fér tdndningssatt eller med parametern i en av aggregatmenyerna (se ev.
"Bruksanvisning for styrningen”).
Dalig ljusbagstandning
» Materialinneslutningar i volframelektroden pga. berdring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
X Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den
~® Rengor eller byt gasmunstycke
% Plasmagasmangd for lag
X Pilotljusbagens strém ar for lag

Pilotljusbagen téander men huvudljusbagen forblir slackt

» FOor stort avstand mellan svetsbrannare och arbetsstycke
X Minska avstandet till arbetsstycket

~ Arbetsstyckets yta férorenad

~ Dalig stromdvertagning vid tdndningen

% Kontrollera installningen pa ratten "Volframelektroddiameter/tandoptimering" och ¢ka vid behov
(mer tdndenergi).

%  Stall in volframelektroden
» Ofdrenliga parameterinstaliningar
® Kontrollera resp. korrigera instéllningarna

099-003872-EW506
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Avluftning av kylmedelskretsen

7.2

Porbildning
~ Otillrackligt eller avsaknad av gasskydd
® Kontrollera skyddsgasinstallningen, byt ut skyddsgasflaskan vid behov
X Skarma av svetsplatsen med skyddsvaggar (luftdraget paverkar svetsresultatet)
~ 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

Hogt slitage
» Hogt elektrodslitage
Plasmagas med lag renhet
Elektrodavstand for stort
Otillracklig vattenkylning
Lackage i gastillférseln
For- resp. efterstromningstid for skyddsgas (argon) for kort
» Hogt munstyckesslitage

X Elektrodavstand for stort

*® Otillracklig vattenkylning

X Plasmagasmangd for lag

X Strémgransvarde 6verskridet

RRRRXR

Avluftning av kylmedelskretsen

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

L @®
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|
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Bild. 7.1
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Tekniska data

PHW 20
8 Tekniska data
8.1 PHW 20
Intermittens vid 40° C 20 A (100 %)
Aggregatkylning Indirekt vattenkylning
Kylmedelsbehov 1 l/min (2-3 bar)
0,26 gal./min (2-3 bar)
Kylmedelstryck min. 2,0 bar
Kylmedelstryck <max. 4,0 bar
min. Kylmedelsflode 0,5 I/min (Kylmedelsretur)
0,13 gal./min (Kylmedelsretur)
Kylmedelstillforsel 15°C
59 °F
max. Rucklauftemperatur 25°C
77 °F
Slangpaketlangd 3m
118 tum
Vikt Utan slangpaket 0,13 kg
0,29 Ib
Tillampade normer se intyg om 6verensstammelse (maskindokumentation)
Sakerhetsmérkning CE
8.1.1 Matt
190 mm
7.48 inch
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Tillbehor e“;h-,
Kylning av svetsbréannaren
9 Tillbehor
Effektberoende tillbeh6rskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterforsaljare.
9.1 Kylning av svetsbrannaren
Typ Benamning Artikelnummer
TYP 1 Frostskyddsprovare 094-014499-00000
KF 23E-5 Kylvétska till -10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005
Cool 50 MPW50 Kylmodul med cirkulationspump 090-008818-00502
RK1 Returkylenhet 094-002283-00000
9.2 Allmant
Typ Benamning Artikelnummer
EAG PHW 20 Elektrodinstallningstolk 394-001119-00000
EAG PHW 20 Dental Elektrodinstallningstolk 394-002701-00000
30 099-003872-EW506
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Forslitningsdelar
PHW 20

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

e Anviénd endast systemkomponenter och tillval (strémkéllor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjdrrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!

« Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar

10 Forslitningsdelar
=
svetsaggregatet ar avstingt.
10.1 PHW 20

Bild. 10.1

Pos. Bestéllningsnummer | Typ Beteckning

1 394-002698-00000 NW=11.0MM CERAMIC |Gasmunstycke

1 394-001117-00000 NW=10.0MM BAKELITE |Gasmunstycke

1 394-001116-00000 NW=9.0MM CERAMIC Gasmunstycke

2 094-016466-00000 15.00 x 1.00 Tatningsring

3 394-001115-00000 0.8x24.2 Plasmamunstycke

3 394-001114-00000 0.5x24.2 Plasmamunstycke

3 394-000034-00000 1.0x24.2 Plasmamunstycke

3 094-020283-00000 1.2x24.2 Plasmamunstycke

3 394-002697-00000 0.8 x 29.2 Dental Plasmamunstycke (dental)

4 394-001118-00000 CP PHW 20 Centreringsstycke

5 094-019147-00000 1.0X47MM WL10 Plasmaelektrod

5 394-002695-00000 1,0x52 Dental Plasmaelektrod (dental)

6 394-002694-00000 EH Elektrodhallare

7 394-002238-00000 C PHW 20 Spéanntang

8 394-002693-00000 CP PHW 20 Spéannskruv

9 394-002692-00000 BC PHW 20 Elektrodhallare, komplett (spannskruv,

spanntang och elektrodhallare)

094-025515-00000 PHW/PMW 20 Reservdelslada
094-019445-00000 VR 500 Smorjmedel
094-025527-00000 WLP 35¢g Varmeledningspasta

099-003872-EW506
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Bilaga evﬁ'n
Aterférsaljarsdkning

11 Bilaga
11.1 Aterforsiljarsékning

Sales & service partners
www.ewm-group.com/en/specialist-dealers

"More than 400 EWM sales partners worldwide"

099-003872-EW506
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