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Allmanna hanvisningar

SE UPP!

Las bruksanvisningen!
Em Bruksanvisningen informerar om saker anvandning av produkterna.

« La&s bruksanvisningarna fér samtliga systemkomponenter!
« F0lj arbetarskyddsforeskrifternal!

* laktta nationella bestammelser!

» Begar eventuellt en underskriven bekréftelse.

1€~ Vand er vid frdgor angdende installation, idrifttagning, anvandning, speciella omstandigheter pa
anvandningsplatsen samt d&ndamalsenlig 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 anvandning av denna anlaggning begransas uttryckligen till anlaggningens funktion.
Allt annat ansvar, av vilket slag det vara ma, uteslutes uttryckligen. Denna befrielse frdn ansvar accepteras av
anvandaren vid idrifttagning av anlaggningen.

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

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebara att personer utséttes for
risker. Darfor Gvertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och kostnader, som resulterar av felaktig installation,
icke fackmassig drift samt felaktig anvandning och skotsel eller pd nagot satt star i samband harmed.

© EWM HIGHTEC WELDING GmbH, Dr. Giinter-Henle-StraRe 8, D-56271 Mundersbach
Upphovsrétten till detta dokument forblir hos tillverkaren.

Eftertryck, aven i form av utdrag, endast med skriftligt godkannande.

Med reservation for tekniska andringar.
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Sakerhetsbestammelser ev\ﬁ‘r)
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 Sékerhetsbestammelser
2.1 Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

A FARA

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en omedelbart

hotande, allvarlig personskada eller dod.

« Séakerhetsanvisningen innehaller signalordet "FARA" med en generell varningssymbol i sin
rubrik.

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en majlig, allvarlig

personskada eller dod.

+ Séakerhetsanvisningen innehaller signalordet "VARNING" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

/\ OBSERVERA

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en mojlig, latt
personskada.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

OBSERVERA

Arbets- och driftférfaranden som maste foljas exakt for atte undvika att produkten

skadas eller forstors.

 Séakerhetsanvisningen innehaller signalordet "SE UPP" utan en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.
» Anvisningen innehaller signalordet "ANVISNING" utan en generell varningssymbol i sin
rubrik.

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 l&sa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

6 099-004968-EW506
27.09.2011



eV\;f'n Sakerhetsbestammelser

Symbolférklaring

2.2  Symbolférklaring

Symbol Beskrivning

’ Aktivera

R Aktivera inte
G@T‘ Vrid
)

Koppla

(=

] Koppla fran aggregatet

Koppla pa aggregatet

ENTER (Atkomst av meny)

NAVIGATION (Navigering i menyn)

EXIT (Lamna menyn)

Tidsvisning (Exempel: vanta 4 s / aktivera)

Avbrott i menyvisningen (ytterligare instéallningsmajligheter méjliga)

Verktyg ej nédvandigt / anvand ej verktyg

Verktyg nédvandigt / anvand verktyg

saucin | s
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Sakerhetsbestammelser ev\ﬁ‘r)

2.3 Allmant

A FARA

Elektrisk stot!

Svetsaggregat anvander hdga spanningar som vid berdring kan leda till livsfarliga
elektriska stotar och forbranningar. Ocksa vid beréring med Iag spanning kan man bli
forskrackt och som foljd darav réka ut for en olycka.

 Vidror aldrig spanningsforande delar i eller pa aggregatet!

 Anslutnings- och forbindelseledningar maste vara utan skador!

» Det réacker inte med att bara stédnga av! Vanta 4 minuter tills kondensatorerna &r urladdade!
» L&gg ifran dig svetsbrannaren och stavelektrodhéllaren pa ett isolerat underlag!

» Aggregatet far endast 6ppnas vid utdragen natkontakt av sakkunnig fackpersonal!

e Anvand uteslutande torra skyddsklader!

» Vanta 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

Elektromagnetiska falt!

Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska falt alstras som kan stdra
funktionen hos elektroniska anladggningar som datorer, CNC-apparater,
telekommunikationsledningar, nat-, signalledningar och pacemakers.

 Folj underhdllsanvisningarna! (se kapitel Service och kontroll)

* Rulla av svetsledningarna helt!

» Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

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

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 obehdériga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

> P

Olycksrisk vid ignorering av sékerhetsanvisningarnal
Ignorering av sékerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

* Las sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Fdlj landsspecifika arbetarskyddsforeskrifter!

« Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifternal

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och 6gon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor fororsakar férbranningar.

» Anvand svetsskarm resp. svetshjalm med tillrackligt skyddssteg (anvandningsberoende)!

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

+ Skydda utomstaende personer genom skyddsforhangen och skyddsvaggar mot stralning
och blandningsrisk!

099-004968-EW506
27.09.2011



Sakerhetsbestammelser

Allmant

/\ VARNING

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga &mnen i slutna kérl kan bygga upp ett 6vertryck vid upphettning.
» Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva véatskor fran arbetsomradet!

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

R6k och gaser!

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

« Hall losningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

e Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Brandrisk!
De hdga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glédande delar
och het slagg kan leda till flambildning.
Aven vagabonderande svetsstrom kan leda till flambildning!
« Observera brandhardar inom arbetsomradet!
» Medfor inga lattantandliga foremal som t.ex. tandstickor eller cigarettandare.
 Tillhandahall lampliga eldslackare pa arbetsplatsen!
» Avlagsna brannbara amnen noggrant fran arbetsstycket fore svetsningen.
» Bearbeta svetsade arbetsstycken forst nar de svalnat.
Lat de ej komma i kontakt med brannbara material!
e Anslut svetsledningarna korrekt!

/\ OBSERVERA

Bullerbelastning!

Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestadende horselskador!

e Anvand lampligt horselskydd!

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

OBSERVERA

Foretagarens forpliktelser!

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

* Nationell tillamning av ramdirektivet (89/391/EWG), samt tillhérande separata direktiv.

» Sarskilt direktivet (89/655/EWG), angaende minimala foreskrifter for sékerhet och
halsoskydd vid anvandning av arbetsutrustning genom arbetstagare vid arbetet.

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

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

» Kontrollera anvandarens sékerhetsmedvetna arbete regelbundet!

« Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

099-004968-EW506 o]
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Sakerhetsbestammelser ev\;hq

Allmant

OBSERVERA

Skador genom frammande komponenter!

Tillverkarens garanti upphor att gélla vid aggregatskador pga. frammande

komponenter!

« Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingér i vart leveransprogram!

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

Skador p& aggregatet pga. vagabonderande svetsstrommar!

Pga. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare forstéras, aggregat och

elektriska utrustningar skadas samt komponenter dverhettas, vilket kan leda till

eldsvada.

» Se alltid till att alla svetsstromsledningar sitter fast ordentligt och kontrollera detta
regelbundet.

» Sorj for en korrekt och fast forbindelse med arbetsstycket!

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

« L&gg inte ndgon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc.
oisolerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstallningen!

» L&gg alltid bort svetsbrannaren och elektrodhallaren elektriskt isolerat nar de inte anvands!

Natanslutning

Krav for anslutningen till det offentliga férsérjningsnatet

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

10
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Sakerhetsbestammelser

Allmant

OBSERVERA

EMC-aggregatklassificering

Motsvarande IEC 60974-10 &r svetsaggregat indelade i tva klasser avseende den
elektromagnetiska kompabiliteten (se tekniska data):

Klass A Aggregaten ar inte avsedda fér anvandning inom bostadsomraden, for vilka den
elektriska energin levereras fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid
sékerstéallandet av den elektromagnetiska kompabiliteten fér aggregat enligt klass A kan
svérigheter upptrada inom dessa omraden, saval pga. ledningsbundna som strélade
storningar.

Klass B Apparaterna uppfyller EMC-kraven inom industriella omraden och bostadsomraden,
inklusive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet.

Installation och drift

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

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

* Nat-, mandver-, signal- och telekommunikationsledningar

e Radio- och TV-apparater

« Datorer och andra styranordningar

e Sékerhetsanordningar

» Halsan hos personer i narheten, séarskilt om de anvander pacemakers eller hdrapparater

« Kalibrerings- och matanordningar

* Immuniteten hos andra anordningar i omgivningen

« Den tid pa dagen, vid vilken svetsarbetena maste utforas

Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner

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

« Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

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

» Potentialutjgmning

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

» Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

099-004968-EW506 11
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Sakerhetsbestammelser ev\;hq
Transport och uppstallning

2.4  Transport och uppstéllning
/\ VARNING

Felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
Felaktig hantering av skyddsgasflaskor kan leda till allvarliga personskador med dédlig
utgang.
» Folj gastillverkarens anvisningar och gallande bestammelser for tryckgasbehallare!
» Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med sékringselement!

e Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

/\ OBSERVERA

Risk for valtning!
Vid forflyttning och uppstalining kan aggregatet valta och skada personer eller sjalva
aggregatet ta skada. Sakerheten mot att valta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt EN 60974-A2).
« Stall upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!
+ Sakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!
» Byt ut skadade transportrullar och deras sékringselement!
« Fixera externa trddmatningsenheter vid transport (undvik okontrollerad vridning)!

Skador genom ej bortkopplade férsérjningsledningar!

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

» Koppla bort férsérjningsledningarna!

o
Y

OBSERVERA

Skador p& aggregatet genom drift i ej uppratt lage!
Aggregaten ar konstruerade for drift i uppratt lage!

Drift i ej tillatna lagen kan leda till skador pé aggregatet.

» Transport och drift uteslutande i uppratt lage!

12 099-004968-EW506
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Sakerhetsbestammelser

Transport och uppstallning

2.4.1 Kranar
Risk for personskador vid kranar!
Vid kranar kan personer skadas allvarligt av nedfallande aggregat eller
pabyggnadsdelar.
» Transportera samtidigt med alla krantglorna
(se fig. Kranprincip)! &
» Sékerstall jamn fordelning av lasten! Anvand endast :
kedjor eller linor med samma langd! &g °
« laktta kranprincipen (se fig.)!
« Ta bort alla tillbehérskomponenter fore lyftningen )
(t.ex. skyddsgasflaskor, verktygslador,
traédmatarenheter osv.)!
« Undvik ryck vid lyftning och nedséattning!
* Anvand tillréckligt dimensionerade schacklar och
lastkrokar!
Risk for personskador pga. olampliga ringskruvar!
Genom felaktig anvdndning av ringskruvar eller anvandning av olampliga ringskruvar
kan personer skadas allvarligt genom nedfallande aggregat eller pabyggnadsdelar!
» Ringskruven maste vara helt inskruvad!
« Ringskruven maste ligga an jamnt och med hela ytan mot stodytan!
« Kontrollera ringskruvarna fére anvandning avseende ordentlig fastsattning och pafallande
skador (korrosion, deformering)!
« Skadade ringskruvar far ej anvandas langre eller skruvas pa!
e Undvik belastning av ringskruvarna i sidled!
099-004968-EW506 13
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Sakerhetsbestammelser ev\;hq

Omgivningskrav

2.5 Omgivningskrav
/\ OBSERVERA
Uppstallningsplats!
Aggregatet far ej anvandas utomhus och endast stallas upp och anvandas pa lampligt,
barkraftigt och jamnt underlag!
» Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.
« En sdker manovrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.
OBSERVERA
Skador p& aggregatet genom nedsmutsning!
Ovanligt stora méangder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada
aggregatet.
« Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!
* Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!
Otilldtna omgivningsvillkor!
A Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pé aggregatet.
+ Innehall omgivningsvillkoren!
« Hall in- och utlopps6ppningen for kylluft fri!
+ Innehdll minimalavstandet 0,5 m till hinder!
2.5.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
e -20°Ctill +40 °C
Relativ luftfuktighet:
* upp till 50 % vid 40 °C
e upp till 90 % vid 20 °C
2.5.2 Transport och forvaring
Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
o -25°Ctill +55 °C
Relativ luftfuktighet
e upp till 90 % vid 20 °C
14 099-004968-EW506
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ev\;;‘r) Andamalsenlig anvandning
Anvandningsomrade

3 Andamalsenlig anvandning

Detta aggregat har tillverkats i enlighet med aktuell teknisk niva samt gallande regler och normer. Det far
endast anvandas for avsett andamal.

Faror genom ej avsedd anvandning!
Vid ej avsedd anvandning kan faror for personer, djur och materiella varden utga ifran

aggregatet. For alla harav resulterande skador 6vertas inget ansvar!

« Anvand aggregatet uteslutande for avsett andamal och genom utbildad, sakkunnig
personal!

» Aggregatet far ej forandras eller byggas om pa ej fackmassigt satt!

3.1  Anvandningsomrade

3.1.1 MIG/MAG standardsvetsning

Metalljusbagssvetsning under anvandning av en tradelektrod, varvid ljusbdgen och smaéltbadet skyddas
mot atmosfaren genom ett gasholje fran en extern kalla.

3.2  Hanvisningar till standarder
3.2.1 Garanti

e Ytterligare information framgar av bifogade kompletteringsblad "Aggregat- och
foretagsdata, underhall och kontroll, garanti"!

3.2.2 Konformitetsdeklaration

Den betecknade apparaten motsvarar avseende sin konstruktion och sitt utférande EG-
c direktiven och —normerna:

» EG-Lagspanningsdirektivet (2006/95/EG),

» EG-EMC-direktivet (2004/108/EG),
I handelse av obefogade andringar, icke fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist géallande aterkontroll
och / eller otillatna omkonstruktioner, som inte uttryckligen tillatits av tillverkaren, gors denna forklaring
ogiltig.
Forklaringen om éverensstammelse bifogas apparaten i original.

3.2.3 Svetsning i en milj6 med 6kade elektriska risker
S Svetsaggregat kan enligt IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 anvandas i omgivningar med

hogre elektrisk risk.

3.2.4 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)

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 obehdoriga ingrepp!
* Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterforsaljare.

099-004968-EW506 15
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Framsidesoversikt

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1  Framsidesoversikt
v
o
]
v
N
N
N
\i
\
]
v
v
Bild. 4.1
Pos. | Symbol [Beskrivning
Lyftogla
Transporthandtag
Signallampa, Funktionsstdrning
Lyser vid dvertemperatur
4 Huvudbrytare, aggregat Till/Fran
5 222, |Stegomkopplare for svetsspanning
hl:"’. 55‘ Instéllning av svetsspanningen
Ingangsoppning kylluft
1 /M | Anslutningsuttag, arbetsstyckeskabel
= Drosselavtappning "hard"
8 2/‘m Anslutningsuttag, arbetsstyckeskabel
Drosselavtappning "mellan”
=
9 Transportrullar, styrhjul
10 Transportrullar, fast hjul
11 Aggregatstyrning
se kapitel Aggregatstyrning - Manéverdon
12 Svetsbrannarcentralanslutning (Euro)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
16 099-004968-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Baksidesoversikt

4.2 Baksidesoversikt

Pos. | Symbol

v
v
v
3
v
hA
v
v
v
v

Bild. 4.2

Beskrivning

Las till kdpan for trddmatarenheten

Overtackning till trddmatningsenhet och manéverelement

Sakringselement for skyddsgasflaska (rem/kedja)

Stall for skyddsgasflaska

G| |WIN|F

Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning

Tryckknapp, automatsékring
Sakring for trddmatarmotorns natanslutning
(Tryck pa knappen for att aterstalla utlost sakring)

Natanslutningskabel

Utgangsoppning kylluft

099-004968-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3  Aggregatstyrning - Mandverdon
4.3.1 Svetsmaskinstyrning M1.02
A C€
Vi
n
ViV
e I'LI'L
e =4
[}
={((-A-
Bild. 4.3
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 =2t | Ratt, Instéllning trddmatningshastighet
+i| Steglos installning av trddhastigheten.
L 'mlmin‘.}zn
8
2 %, |Ratt, Punkt- och intervalltid
@:: Stegl6s installning av svetstiden (0-2 s) vid driftsatt "Punktsvetsning och intervall”
e W
1,
3 h:m Valomkopplare "Driftssatt"
@:% Omkoppling 2-takt, 4-takt, punktsvetsning eller intervall
-l
4 ", |Ratt, Paustid
@:: Steglos instalning av paustiden (0-2 s) vid driftsétt "Intervall”
ose.; ‘~Zsec
(- .
5 ® Signallampa, Driftfardig
Signallampan lyser nar aggregatet ar paslaget och driftfardigt
18 099-004968-EW506
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Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.1.1 Interna mandverelement

1€ | beskrivningstexten uppfors den maximalt mojliga apparatkonfigurationen. Ev. maste
anslutningsmojligheternas option efterutrustas (Se kapitel Tillbehor).

» Las upp hoger kapa pa apparaten.
« Tippa kapan framat och ta samtidigt bort den uppat.
| apparaten finns ytterligare manéverelement for parameterinstallining.

N

Bild. 4.4

Alla uppgifter i procent hanfoér sig till de i karateristikerna sparade vardena.

Pos. | Symbol |Beskrivning
1 S ) | Ratt, Tradinforsel (tillval)
Q +/- 30%
&
2 Knapp, Tradinmatning
CO Stromlds tradinmatning
3 0)] Trimmer "Gasefterstromningstid”
ne Installningsomrade 0,2 — 10 sek.
a
4 © Trimmer, Tradefterbranning
+/- 50%
i
099-004968-EW506 19
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Apparatbeskrivning - snabbdversikt ev\ﬁr)

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.1.2 Instéllning av arbetspunkt (svetseffekt)

Denna styrning arbetar enligt principen tvdknappsmandvrering. Arbetspunkten stélls in enbart genom
tradmatningshastigheten och svetsspanningen beroende p& material och elektroddiameter.

Mandverdon Handling | Resultat
R @@m Instéllning trddmatningshastighet
5, . )

2! @?@m Instalining svetsspanning
11 3 »

4.3.1.3 Diagram svetsparameter Tandtid "tZn"

1€~ Under tandtiden gar tr&dmatningen, efter ljusbagetandningen, vidare med
tradinforselhastigheten. Tandverkan paverkas positivt vid optimal installning.

Det foljande beskrivna forfarandet, anvands alltid, da inte kortare pauser &n 1,5 sekunder ligger
emellan svetsforloppen.

tZn

?

v

—>

v

v

3
A
v

Bild. 4.5

Teckenforklaring finns i kapitel MIG/IMAG-funktionsforlopp / Driftsséatt.

20 099-004968-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.2

Svetsmaskinstyrning M2.20

M 2.20 AlIBICe

© ©O O

H LY < Ji)
HH @ ®.F
= i
g A
OO ®
Bild. 4.6
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Knapp, Driftssatt
® R 2-takt
HA 4-takt
= MIG-punktning, parameterval (t1 = Punkttid) gérs med knapp
"Forloppsparameter”, installningen med ratten.
~(l-t- Intervall, parameterval (t1 = Pulstid, t2 = pulspaus) gérs med knapp
"Forloppsparameter”, installningen med ratten.
2 AMP |Signallampa Strom
Lyser nar stromstyrkan visas.
3 22, |Ratt, Instéllning trddmatningshastighet / svetsparametrar
' : Steglés installning av trddmatningshastigheten resp. svetsstrom och installning av
o I” processparametrar som gasefterstromning, tradefterbranning etc.
8
4 Knapp "Driftparameter”
® Parameterinstallningen gors med ratten.
o Gasefterstromningstid "GnS"(0,0 till 10,0s)
A Tradefterbranning "drb" (-50% till +50%)
= punkttid / pulstid "t1° (0,1s till 5,0s)
e, Pulspaus "t2“ (0,1s till 2,0s)
5 Indikering, nedre

Visar tradmatningshastighet, svetsstrom och processparametrar.

099-004968-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;;-r)

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. | Symbol |Beskrivning
6 Knapp, Gastest
@ Under kontrollen och instéliningen av gasgenomstromningsmangden ar svetsspanning
och trddmatning bortkopplade.
Om tryckknappen aktiveras en gang strommar skyddsgas ut under ca 25 sek. .
Forloppet kan nar som helst avbrytas genom att man trycker ytterligare en gang pa
tryckknappen.
7 Tryckknapp, Tradinmatning
@ For inmatning av tradelektroden vid byte av tradspole
(hastighet = 6,0 m m/min, konstant)
Svetstraden matas in spanningsfritt i slangpaketet utan att gas strémmar ut.
Harigenom garanteras svetsaren god sékerhet eftersom en oavsiktlig tandning av
ljusbagen inte ar mojlig.
8 Indikering, dvre
Visar svetsspanning eller &@r indikator for processparametrar
9 HOLD |Signallampa, HOLD
Lyser: Indikeringen visar senast svetsade parametrar.
Lyser inte: Indikeringen visar bor-, resp. under svetsningen arvarden.
10 Signallampa, trddhastighet

8

Lyser nar tradhastigheten visas.

22
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Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.2.1 |Instéllning av arbetspunkt (svetseffekt)

Denna styrning arbetar enligt principen tvdknappsmandvrering. Arbetspunkten stélls in enbart genom
tradmatningshastigheten och svetsspanningen beroende p& material och elektroddiameter.

Mandverdon Handling | Resultat
'C'j“ @@m Installning tradmatningshastighet
" )
mimin I”
§

2! @?@m Instalining svetsspanning
11 3 »
10 ' 4

8 6

4.3.2.2 Instéllning av driftssatt och svetsparametrar

ANVISNING

p&e= Parametrarna ar forinstéllda i styrningen, men kan anpassas individuellt.

Gors ingen installning inom 5 sekunder, avbryter styrningen inmatningen och kopplar
tillbaka till standardvisningen.

Mandéverdon Hand- Resultat
ling
’ Valj driftssatt:
® nx 2 |H 2-takt
mn 4-takt
== Punktsvetsning
o (3 Intervall

’ Valj svetsparametrar:
nx 2 |Off Gasefterstromningstid "GnS" instélls (O till 10,0s)
Na Tradefterbranning "drb" installs (-50% till 50%)

== punktid / intervall-tid "t1° (0,1s till 5,0s)

e, Intervall-pauspaus "t2“ (0,1s till 2,0s)
| displayen visas vald parameter

¢ @z&m Installning av den valda parametern

099-004968-EW506 23
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Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.2.3 Instéllning av expertparameter

m&- Parametrarna ar forinstéllda i styrningen, men kan anpassas individuellt.

Gors ingen installning inom 5 sekunder, avbryter styrningen inmatningen och kopplar
tillbaka till standardvisningen.

Mand6verdon Handlin | Resultat
g

’ Val av expertparameter.
1x =2 Tryckning av knappkombinationen maste goras inom 3 sek.

‘000
A

2X _"l
) ’ Val av expertparameter.
0.7 nX— |[(of Gasforstromningstid "Gvs" (0 — 10 sek)
@ ==- (-(((-1 Na Tradindragningshastighet "Ein" 0,5 - 24 m/min
t
® -l = Téndtid "tzn" (0 — 500 ms)

| displayen visas vald parameter

@Ql‘ Instélining av den valda parametern

*>

m/min l
4.3.2.4 Teckenforklaring
Symbol |Betydelse
C _I |"GnS" - Gasefterstromning

w R @
\Y
O‘
. -
(4
AT %4 "

orJ
{ _ o |"drb" - Tradefterbranning
oro
L 1 |"tl"- Punkttid
L

]
/
2 |"t2" - Intervalltid

~ |"GvS" - Gasforstromnin
6u5 g

E "Ein" - Tradinforsel
ny

.q: en "tZn" - Tandtid

ll: n:Hj "tyP" — Apparattyp (Typtabell, se kapitel "Avhjalp av storningar").

24 099-004968-EW506
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Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.2.5 Diagram svetsparameter Tandtid "tZn"

m€& Under tandtiden gar tradmatningen, efter ljusbagetandningen, vidare med
tradinforselhastigheten. Tandverkan paverkas positivt vid optimal installning.
Det foljande beskrivna forfarandet, anvands alltid, da inte kortare pauser an 1,5 sekunder ligger
emellan svetsforloppen.

tZn

»
»

A

?

v

A 4

v

3
A
v

Bild. 4.7

Teckenforklaring finns i kapitel MIG/IMAG-funktionsfdrlopp / Driftsséatt.
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.3 Svetsmaskinstyrning M2.40

SACCIRD

Pos.

o @(ﬂ\
ol o > @
e O—1@
HO 0
@)\ A ® 0.F
o . ‘j’i'(_'tizfﬂ‘h

Symbol

® ® O

Bild. 4.8

Beskrivning

Knapp, Svetsuppgift / Svetsparametrar
Parameterinstallningen gors med ratten.

8 Visning trddmatningshastighet [m/min]
AmMP Visning svetsstrom (A)
=+ Visning plattjocklek (mm)

JOB-

usT Visning och val av jobben (svetsuppgifter, val genom jobblistan) Andra jobb

genom att trycka ca. 3 sek, tills LED blinkar.

Knapp, Driftssatt

H 2-takt

Hr 4-takt

MIG-punktning, parameterval (t1 = Punkttid) gérs med knapp
"Férloppsparameter”, installningen med ratten.

Intervall, parameterval (t1 = Pulstid, t2 = pulspaus) gérs med knapp
"Forloppsparameter”, installningen med ratten.

==

=(lH(-

Signallampor, Drosselavtappningar

Beroende pa apparatutférande finns pa svetsmaskinen tva eller tre anslutningshylsor
for arbetsstycket (drosselavtappningar). Apparaten visar den rekommenderade
anslutningen for arbetsstycket i jobb-drift (se motsvarande bild p& anslutningshylsorna).

® /n Drosselavtappning 1 (hard), anslutningshylsa arbetsstyckeledning
1

® /M Drosselavtappning 2 (mellan), anslutningshylsa arbetsstyckeledning
2

® /"M Drosselavtappning 3 (mjuk), anslutningshylsa arbetsstyckeledning
3

26
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Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. | Symbol |Beskrivning
4 2%, |Ratt, Instéllning trddmatningshastighet / svetsparametrar
'@: Steglds installning av trddmatningshastigheten resp. svetsstrom och installning av
I" processparametrar som gasefterstromning, tradefterbranning etc.
m/min
8
5 Knapp "Driftparameter”
Parameterinstallningen gors med ratten.
o ff* Gasefterstromningstid "GnS"(0,0 till 10,0s)
Af Trédefterbranning "drb" (-50% till +50%)
=G punkttid / pulstid "t1° (0,1s till 5,0s)
e, Pulspaus "t2“ (0,1s till 2,0s)
6 Knapp, Test av svetsparametrar
Tryck pa knappen och stall samtidigt in erforderlig svetsspanning pa stegomkopplaren
(Tomgéangsspanningen visas i den 6vre displayen och tradhastighet, svetsstrom eller
TEST |plattjocklek visas i den undre displayen)
7 Knapp, Gastest
@ Under kontrollen och instéllningen av gasgenomstromningsméangden ar svetsspanning
och trddmatning bortkopplade.
Om tryckknappen aktiveras en gang strommar skyddsgas ut under ca 25 sek. .
Forloppet kan nar som helst avbrytas genom att man trycker ytterligare en gang pa
tryckknappen.
8 Tryckknapp, Tradinmatning
@ For inmatning av tradelektroden vid byte av tradspole
(hastighet = 6,0 m m/min, konstant)
Svetstrdden matas in spanningsfritt i slangpaketet utan att gas strommar ut.
Harigenom garanteras svetsaren god sékerhet eftersom en oavsiktlig tandning av
ljusbagen inte ar majlig.
9 = ~0m | [ Indikering, nere
AT Visning av tradframmatningshastighet, svetsstrom, plattjocklek, jobb-nummer och
forloppsparametrar
10 "7 M | | Indikering, uppe
Uy Visning av svetsspanning, korrekturvarde for tradmatningshastighet resp.
parameterbeteckningar for férloppsparametrar
11 manverL | Signallampa, MANUELL
Signallampan lyser nar apparaten inte befinner sig i Synergic-drift. Alla
parameterinstallningar gérs manuellt av operatéren (Jobb 0).
12 HOLD |Signallampa, HOLD
Lyser: Indikeringen visar senast svetsade parametrar.
Lyser inte: Indikeringen visar bor-, resp. under svetsningen arvarden.
13 VOLT |Signallampa, Spanning
Lyser nar svets- eller tomgangsspanning visas.
14 & Korr. |Signallampa, Tradkorrektur

Lyser nér korrekturvardet for trddhastigheten visas.

099-004968-EW506
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Aggregatstyrning - Mandverdon

Vélj JOBB-nummer (svetsuppgift)

Denna mikrodatorbaserade styrning arbetar efter principen enknappsmandvrering.

Det ar bara gastyp, materialtyp och tradelektroddiameter som jobb-nummer som ska stéllas in pa
styrningen, samt svetseffekt med stegomkopplaren. Darmed ar svetsuppdraget definierat och systemet
ger efter tryckning pa "Test-knappen" den optimala tradmatningshastigheten for den dnskade
arbetspunkten.

Dessa installningar behalls aven efter frankoppling av apparaten. Efter fornyad tillkoppling kan man
svetsa vidare med de tidigare instéllda parametrarna.

Operatdren har mojlighet att korrigera tradmatningshastigheten motsvarande svetsuppgiften eller efter
individuella krav.

Svetsuppgiftsinstallningen kan emellertid ocksa inmatas enligt principen med tvaknappsmandvrering. Da
staller man in "Job 0" (manuell / no program) ur jobb-listan, liksom svetsspanningen pa stegomkopplaren
och tradhastigheten pa ratten. Andra parametrar stalls in under anvandning i Synergic-driften.

43.3.1

Mandverdon Handlin | Resultat
g
g e p Lier Val av JOB Hall knappen nedtryckt nar LED-lampan "JOB”
AMP@® Xx = lyser.
&= @
JOB- @
LIST
OB- .
g e 2sek. |uer LED ”JOB" blinkar.
AMP @ ’
5+ @ L
JoB- @

LIST

Svetsaren véljer JOB-nummer efter JOB-LISTAN med hjalp av det upplagda tillsatsmaterialet och den
anslutna skyddsgasen. JOBBLISTAN &r en dekal som sitter i narheten av trddmatningsdriften.

278 <. Stall in JOBB-nummer (0-24).
’@“ QI‘ ( )
q
2

m/min B

g e ’ Bekrafta valet.
AMP @ 1 X

+ o _

JoB- @
usT

§

JOB-LIST

094-010488-00500

3

Material

ﬁ.q %

Gas

SG2/3

CO, 100

G3/4 Si1

Ar82/18

CrNi

Ar98/2

AlMg

Ar100

AISi

o
=
S
=
I
(77)
~
-
=

®

L
e
2

n

(2]

©
=

o

Ar100

@ Massivdraht / Solid Wire

Al99

Ar100

Manuell / no program

Bild. 4.9
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.3.2

4.3.3.3

Installning av arbetspunkt (svetseffekt)

&= Installningen av arbetspunkten i JOBB "0" (manuellt) beskrivs i kapitlet med samma
namn for styrningen M2.4x. Féljande installningar ar darfor endast avsedda for arbeten i
JOBBEN 1-24.

Manéverdon Atgard |Resultat
g @ ’ Urval av den parameter dver vilken svetseffekten ska stallas in:
AMP @ nx 2 |4 over plattjocklek
<= @ 8 over trddhastighet
JoB-@ AMP over svetsstrom
LIST
’ Hall knappen "TEST" intryckt och stall samtidigt in arbetspunkten pa
@ v stegomkopplaren.
TEST P& displayen visas den dnskade parametern samt
+ tomgangsspanningen.
+ Blinkning hos dioderna "Volt" och "Tradmatningskorrigering"
141516 ' 2 3, signaliserar ett fel (t.ex. kortslutning mellan brannaren och
13 5 @j@m arbetsstycket, induktivitetsfel etc). Atgarda felet, tryck ater p& "TEST".
Eznﬂ) 8 76
9

Om driftsséttet redan valts, ar harmed alla n6dvéandiga installningar gjorda och man kan bdrja

svetsa.
Installning av tradkorrektur

Tradhastigheten kan dessutom anpassas genom tradkorrekturen.

Mandverdon Hand- Resultat
ling
Pt @i&l‘ Stall in vardet for tradkorrektur
O
m/min I”

099-004968-EW506
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Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.3.4 Instéllning av driftssatt och svetsparametrar

m&- Parametrarna ar forinstéllda i styrningen, men kan anpassas individuellt.
Gors ingen installning inom 5 sekunder, avbryter styrningen inmatningen och kopplar
tillbaka till standardvisningen.

Mandéverdon Hand- Resultat
ling
’ Valj driftssatt:
® nx 22 |H 2-takt
nn 4-takt
= Punktsvetsning
(- Intervall

’ Valj svetsparametrar:
nx I |[Off Gasefterstromningstid "GnS" instélls (O till 10,0s)

Na Tr&defterbranning "drb" instélls (-50% till 50%)
=% Punkttid / intervall-tid "t1* (0,1s till 5,05)
e Intervall-pauspaus "t2* (0,1s till 2,0s)

| displayen visas vald parameter
RN @i&l‘ Installning av den valda parametern

30 099-004968-EW506
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Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.3.5 Instéllning av expertparameter

m&- Parametrarna ar forinstéllda i styrningen, men kan anpassas individuellt.

Gors ingen installning inom 5 sekunder, avbryter styrningen inmatningen och kopplar
tillbaka till standardvisningen.

Mano6verdon Handlin | Resultat
g

’ Val av expertparameter.
1x =2 Tryckning av knappkombinationen maste goéras inom 3 sek.

‘000
A

2X _"l
o ’ Val av expertparameter.
[ N nxX— |(of Gasforstromningstid "Gvs" (0 — 10 sek)
@ ==- (-(((-1 Na Tradindragningshastighet "Ein" 0,5 - 24 m/min
t
® -t = Téndtid "tzn" (0 — 500 ms)
| displayen visas vald parameter
2 @Ql‘ Instalining av den valda parametern
[ 1
g

m/min "
8

4.3.3.6 Teckenfdrklaring
Symbol |Betydelse

C _I |"GnS"- Gasefterstromning

orJ

| _ o |"drb" - Tradefterbranning
oro

L1 |"tl" - Punkttid

cC

L |"t2" - Intervalltid

L

~ |"GvS" - Gasforstrdomnin
65u5 g

E "Ein" - Tradinforsel
ny

.q: en "tZn" - Tandtid

ll: n:H_u "tyP" — Apparattyp (Typtabell, se kapitel "Avhjélp av stérningar").

099-004968-EW506 31
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Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3.3.7 Diagram svetsparameter Tandtid "tZn"

ANVISNING

m€& Under tandtiden gar tradmatningen, efter ljusbagetandningen, vidare med
tradinforselhastigheten. Tandverkan paverkas positivt vid optimal installning.
Fran fabriken ar tandtiden redan optimalt forinstalld for olika material. Det foljande beskrivna
forfarandet, anvands alltid, da inte kortare pauser an 1,5 sekunder ligger emellan
svetsforloppen.

tZn

»

A

?

v

A 4

v

A A

< <
< La ]

oqi_ iﬁI

Bild. 4.10
Teckenforklaring finns i kapitel MIG/IMAG-funktionsfdrlopp / Driftsséatt.
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Uppbyggnad och funktion

Allmant

5
5.1

Uppbyggnad och funktion
Allmant

>

B B P

>

/\ VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!

Berdring av stromforande delar, t.ex. svetsstrémuttag, kan vara livsfarlig!

+ lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!

+ Idrifttagning uteslutande genom personer, som forfogar over tillréckliga kunskaper géllande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!

» Forbindelse- eller svetsledningar (som t.ex.: elektrodhallare, svetsbrannare, styrning av
arbetsstycket, granssnitt) skall endast anslutas vid frAnkopplat aggregat!

/\ OBSERVERA

Risk for brannskador vid svetsstromsanslutningen!

Genom ej forreglade svetsstromsanslutningar kan anslutningar och ledningar bli heta

och leda till brannskador vid beréring!

« Kontrollera svetsstrémsanslutningarna dagligen och férregla dem vid behov genom att
vrida at hoger.

Risk for personskador pga. rérliga komponenter!

Tradmatarenheterna ar utrustade med rérliga delar som kan gripa tag i hander, har,
kladesplagg eller verktyg och péa detta satt skada personer!

» Grip ej tag i roterande eller rorliga delar eller drivkomponenter!

» Hall holjets kapor stangda under drift!

Risk for personskador pga. okontrollerat uttradande svetstrad!

Svetstraden kan matas med hog hastighet och trada ut okontrollerat vid felaktig eller
ofullstandig tradstyrning och harigenom skada personer!

» Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fore anslutning till natet!
» Lossa trddmatarenhetens mottrycksrullar vid ej monterad svetsbrannare!

« Kontrollera tradstyrningen regelbundet!

« Hall alla holjets kapor stangda under drift!

Fara genom elektrisk strém!

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 brannare och
elektrodhallare isolerade!

099-004968-EW506 33
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Uppbyggnad och funktion ev\;hq
Transport och uppstallning

OBSERVERA

Skador genom felaktig anslutning!

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkallan skadas!

« Tillbehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

« Utforliga beskrivningar framgéar av motsvarande tillbehdrskomponents bruksanvisning!

» Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkallan.

Hantering av dammskyddslock!

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och sdlunda aggregatet mot

nedsmutsning och skador.

« Om ingen tillbehérskomponent ar ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara
pasatt.

 Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket ersattas!

5.2  Transport och uppstéllning
/\ OBSERVERA
Uppstallningsplats!
Aggregatet far ej anvandas utomhus och endast stallas upp och anvandas pa lampligt,
barkraftigt och jamnt underlag!
» Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.
« En sdker manovrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.
5.3 Arbetsstycksledning, allmant
/\ OBSERVERA
Risk for brannskador genom felaktig anslutning av aterledarkabeln!
Farg, rost och smuts pad anslutningsstallena stor stromflédet och kan leda till
vagabonderande svetsstrommar.
Vagabonderande svetsstrommar kan leda till eldsvador och skada personer!
» Rengor anslutningsstallena!
« Satt fast aterledarkabeln ordentligt!
« Anvand inte konstruktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrémmen!
e Sorj for en fullgod strémforing!
5.4  Aggregatkylning
Observera féljande for att uppna en optimal intermittens:
Se till att tillracklig ventilation finns pa arbetsplatsen.
Blockera inte aggregatets luftintag resp. utloppséppningar.
Séakerstall att inga metalldelar, damm eller andra frammande partiklar trdnger in i aggregatet.
34 099-004968-EW506
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5.5 Natanslutning

Faror pga. felaktig natanslutning!
Felaktig natanslutning kan leda till personskador resp. materiella skador!

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

« Om en ny natkontakt maste anslutas, far denna installation uteslutande utforas av en
elektriker i enlighet med respektive nationella lagar och foreskrifter (valfri fasfoljd vid
trefasaggregat)!

« Natkontakten, -uttaget och -kabeln 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 .

55.1 Natform

1€~ Adggregatet far varken anslutas till eller drivas pa ett
» trefasigt 4-ledarsystem med jordad neutralledare eller ett
« trefasigt 3-ledarsystem med jordning pé valfritt stalle,
t.ex. pa en ytterledare.

L1

I
— o | ¢ o
I
L2 | L2
- !
I
L3 | L3
- ! 5
N I
=0 :
PE | PE
o | o
|
1 | =

Bild. 5.1
Teckenfdrklaring
Pos. Benamning Farg
L1 Ytterledare 1 svart
L2 Ytterledare 2 brun
L3 Ytterledare 3 gra
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-grén
OBSERVERA

B\ Driftsspanning - natspanning!

=b2) Den pa markplaten angivna driftsspanningen maste éverensstamma med
natspanningen for att undvika skador pa aggregatet!
« Natsakringen anges i kapitlet "Tekniska data™

e Sétt i natkontakten i ett lampligt uttag nar svetsmaskinen ar avstangt.
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Anslutning av svetsbréannare och arbetsstyckskabel

5.6  Anslutning av svetsbrénnare och arbetsstyckskabel

A
v
A
v
Vv
v
A
v
v
e
e
\\:
1]

Pos. | Symbol [Beskrivning

1 1/" Anslutningsuttag, arbetsstyckeskabel
= Drosselavtappning "hard"

2 2/‘m Anslutningsuttag, arbetsstyckeskabel
Drosselavtappning "mellan”

Svetsbréannarcentralanslutning (Euro)
Integrerad svetsstréom, skyddsgas och avtryckare.

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

Stick in kabelstickkontakten pa arbetsstycksledningen i anslutningshylsan 1 eller 2 (beroende av
anvandning, resp. anvand skyddsgas) och l1&s med vridning &t hoger.
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Uppbyggnad och funktion

Skyddsgasforsorjning

5.7 Skyddsgasforsorjning
5.7.1 Anslutning skyddsgasforsorjning

/\ VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
Felaktig hantering och otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan

leda till allvarliga personskador!

Sakra skyddsgasflaskorna med aggregatets seriemassiga

sakringselement (kedja/rem)!

Sakringselement maste ligga an stramt kring flaskan!

Fastsattningen maste goras pa ovre halften av skyddsgasflaskan!

Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil &r inte tillaten! ><
Folj gastillverkarens anvisningar och géallande bestammelser for

tryckgasbehallare!

Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

OBSERVERA

Storningar hos skyddsgasforsdrjningen!

En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en
grundfdrutsattning fér optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltappt
skyddsgasforsorjning leda till att svetshrannaren forstors!

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

1€ Oppna gasflaskans ventil kortvarigt for att bldsa ur eventuell smuts innan du ansluter
tryckreduceraren till gasflaskan.

099-004968-EW506
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v
v
v
v
v
v
v
v
v
v
v
v
v
v

Bild. 5.3

Pos. | Symbol |Beskrivning

Anslutningsnippel G1/4
Skyddsgasanslutning fran tryckreducerventil

Sakringselement for skyddsgasflaska (rem/kedja)

Stall for skyddsgasflaska

Flaskventil

Tryckreduceringsventilens utgangssida

Tryckreducerare

N|jojoa|b~lw(dN

Skyddsgasflaska

Stall skyddsgasflaskan i den avsedda flaskhallaren.

Sakra skyddsgasflaskan med sékerhetskedjan.

Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.
Skruva fast gasslangen gastatt pa tryckregulatorn.

38
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Skyddsgasforsorjning

5.7.2 Instéllning skyddsgasméangd

Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasméangd

MAG-svetsning Traddiameter x 11,5 = I/min

MIG-16dning Traddiameter x 11,5 = I/min

MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)

TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasflode

Gasblandningar som ar rika pa helium kraver en hogre gasméangd!
Enligt foljande tabell bor den berédknade gasméangden ev. korrigeras:

Skyddsgas Faktor
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16

n& Felaktiga skyddsgasinstéllningar!
Saval en for 1dg som dven en for hdg skyddsgasinstallning kan leda luft till smaltbadet,
vilket i sin tur leder till porbildning.
» Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!

099-004968-EW506 39
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5.8 Anvandning av tradelektrod
5.8.1 Sattin tradspole

e~ Det gar att anvanda stiftspolarna D300 av standardtyp. Vid anvandning av
standardiserade korgspolar (DIN 8559) kréavs det en adapter (se tillbehor).

Bild. 5.4

Pos. | Symbol |Beskrivning

1 Medbringarstift
For fixering av tradspolen
2 Rafflad mutter

For fixering av tradspolen

Lossa den rafflade muttern fran spolstiftet.
Fixera svetstradsspolen pa spolstiftet pa ett sddant satt att medbringarstiftet hakar i spolens hal.

Fast trddspolen med den rafflade muttern igen.

/\ OBSERVERA

Risk for personskador pga. ej korrekt fastsatt elektrodbobin.
En felaktigt fastsatt elektrodbobin kan lossna fran bobinfastet, falla ner och till f6ljd
harav fororsaka skador pa aggregatet eller skada personer.

« Satt fast elektrodbobinen pa ratt satt med den rafflade muttern pa bobinfastet.
» Kontrollera alltid att elektrodbobinen &r sakert fastsatt innan arbetet paborjas.

099-004968-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Anvandning av tradelektrod

5.8.2 Byt tradmatningsrullar

ANVISNING

L->n

Bristfalliga svetsresultat pga. stord tradmatning!
Trddmatningsrullarna méste passa till traddiametern och materialet.
» Kontrollera enligt rullens paskrift om rullarna passar till traddiametern.
Vand eller byt vid behov!
» Anvand rullar med V-spar for staltradar och andra harda tradar,
» Anvand drivna rullar med U-spar for aluminiumtradar och andra mjuka, legerade tradar.
« Anvand drivna rullar med rafflat U-spar for karntradar.

Skjut pa de nya matarrullarna sa att den anvanda traddiametern &r lasbar som paskrift p& matarrullen.
Skruva fast matarrullarna med de lettrade skruvarna.

Bild. 5.5

099-004968-EW506
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ewn

5.8.3 Mata tradelektrod

L

/\ OBSERVERA

Risk for personskador pga. okontrollerat uttradande svetstrad!
Svetstraden kan matas med hog hastighet och trada ut okontrollerat vid felaktig eller
ofullstandig traddstyrning och harigenom skada personer!

« Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fore anslutning till nétet!
+ Lossa trddmatarenhetens mottrycksrullar vid ej monterad svetsbrannare!

» Kontrollera tradstyrningen regelbundet!

» Hall alla holjets kapor stangda under drift!

Beroende pé aggregatets konstruktion &r tradmatningen ev. utférd spegelvant!

Pos.

Symbol

Beskrivning

Tryckenheter

Spannenheter

Rafflad mutter

Mottrycksrullar

Tradupptagningsnippel

Styrror

Matarrullar

Lettrade skruvar "oférlorbara”

Ol | N|ojO|h|[wW[N]|F

Tradinloppsmunstycke med tradstabilisator

42
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e L&gg ut brannarens slangpaket strackt.
e Lossa och fall upp tryckenheterna (spannenheterna med mottrycksrullar félls upp automatiskt).

« Linda forsiktigt av svetstraden fran tradspolen och for in den genom tradinféringsnippeln éver
matarrullarnas rafflor och genom styrréret och in i kapillarréret resp. teflonkarnan med styrror.

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

 Stall in anliggningstrycket pa tryckenhetens installningsmuttrar.
» Tryck pa knappen for inmatning tills tradelektroden kommer ut p& svetsbrannaren.

OBSERVERA

Okad forslitning pga. olampligt anliggningstryck!
Forslitningen av tradmatarrullarna 6kas vid olampligt anliggningstryck!

« Anliggningstrycket maste stéllas in pa tryckenheternas installningsmuttrar sa, att
trddelektroden matas fram men anda passerar om tradspolen skulle vara blockerad!

« Stéll in de framre rullarnas (sett i matningsriktningen) anliggningstryck hogre!

5.8.4 Installning av spolbroms

Bild. 5.7

Pos.| Symbol |Beskrivning
1 ‘

Insexskruv
Faste av trddspolupphangningen och installning av spolbromsen

« Dra at sexkantskruven (8 mm) medurs for att 6ka bromsverkan.

ANVISNING

e~ Dra at spolbromsen sa hart att den inte rullar efter nar trddmatarmotorn stoppar, men ej heller
blockerar unde drift!
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5.9 MIG/MAG funktionsforlopp / driftsatt

& Svetsparametrarna, t.ex. gasforstromning, fribranning etc., ar optimalt férinstéllda for
ett flertal anvandningar (kan dock anpassas vid behov).

5.9.1 Tecken och funktionsfdorklaring
Symbol |Betydelse

Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

Tryck pa avtryckaren (tryck in den snabbt och slapp den)

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt
Tradelektroden matas

Tradinforsel

Tradefterbranning

Gasforstromning

Gasefterstromning

oSN P |- PR e

h 2-takt
HH 4-takt
t Tid
t1 Punkttid
t2 Intervallpaus
tZn Tandtid
44 099-004968-EW506
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MIG/MAG funktionsforlopp / driftsatt

5.9.2 2-Taktsdrift

< 1. >< 2 4>:
T = |
A <tZ"= 7 I
T : o t
1] i
. Tt
T - U ; ‘ :t
on. f ; ¢T noe
Bild. 5.8
1:atakten
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
* Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.
» Omkoppling till forvald tradhastighet efter den instéllda tandtiden (tZn).
2:atakten
e Slapp avtryckaren.
« Tradmatningsmotorn stoppar.
 Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
* Gasefterstrémningstiden avitper.
099-004968-EW506 45
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MIG/MAG funktionsférlopp / driftsatt

5.9.3 4-Taktsdrift

§oom Fd

A 4

oqi. I?I ﬁf‘I

Bild. 5.9

1:a takten

Tryck pé avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket, svetsstrom flyter.

Omkoppling till férvald tradhastighet efter den installda tandtiden (tZn).

2:a takten

L]

Slapp avtryckaren (utan verkan)

3:atakten

Tryck pa avtryckaren (utan verkan)

4:a takten

Slapp avtryckaren.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avléper.
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em;fn Uppbyggnad och funktion

MIG/MAG funktionsforlopp / driftsatt

5.9.4 Punktsvetsning
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Bild. 5.10

1. Start

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

* Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

« Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet”.

« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

» Omkoppling till forvald tradhastighet efter den instéllda tandtiden (tZn).

« Efter det att installd punktningstid gatt ut, stoppar trddmatningen.

» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avidper.

2. Avsluta

Slapp avtryckaren.

e DAaman slapper avtryckaren, avbryts svetsningen aven fore utgangen av punkttiden.
Vid snabb héaftning (Tid mellan tva svetsforlopp &r under ca. 1,5 sek), bortfaller
gasforstromningen, inforselforloppet och darmed ocksa tandtiden (tZn).
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MIG/MAG funktionsférlopp / driftsatt
5.9.5 Intervall
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1. Start

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

e Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

« Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet”.

 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

« Omkoppling till forvald trddhastighet efter den installda tandtiden (tZn).
 Efter pulstidens slut, stoppar tradmatningen.

 Ljusbagen slocknar nar tradefterbranningstiden har forflutit.

« Forloppet upprepas efter paustidens slut.

2. Avsluta

e Slapp avtryckaren.

« Tradmatningen stoppar

« Ljusbagen slocknar nar tradefterbranningstiden har forflutit.

* Gasefterstrémningstiden loper ut..

e DAaman slapper avtryckaren, avbryts svetsningen aven fore utgangen av punkttiden.
Vid snabb haftning (Tid mellan tva svetsforlopp ar under ca. 1,5 sek), bortfaller
gasforstromningen, inforselférloppet och darmed ocksa tandtiden (tzn).

5.9.6 MIG/MAG-automatisk avstanging

& Svetsaggregatet avslutar tdnd- resp. svetsprocessen vid
e Tandningsfel (upp till 5 s efter startsignalen flyter ingen svetsstrom).
» Avbrott av ljusbagen (ljusbagen avbruten langre an 2 s).
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Allmant

Underhall, skotsel och avfallshantering

B\ Risk for personskada genom elektrisk spanning!
[@Esy Rengoringsarbeten pa aggregat som inte ar bortkopplade fran natet kan leda till
allvarliga personskador!
« Koppla bort aggregatet pa ett sakert satt fran natet.
e Drag ur natkontakten!
» Vanta 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

6.1  Allmant
Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsforhallanden till storsta delen
underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skoétsel.
En del punkter maste emellertid uppfyllas for att garantera att svetsaggregatet fungerar felfritt. Hartill hor
regelbunden rengéring och kontroll enligt nedanstaende beskrivning, varvid omfattningen beror pa
omgivningens nedsmutsning och svetsaggregatets drifttid.
6.2 Underhallsarbeten, intervall
6.2.1 Dagliga underhallsarbeten
« Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.
« Natkabel och dess dragavlastning
e Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och ar férreglade)
« Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
» Sékringselement for gasflaskor
e Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)
«  Ovrigt, allmént tillstand
6.2.2 Underhallsarbeten varje manad
« Skador pa hdljet (front-, bak-, och sidovaggar)
« Transportrullar och deras sékringselement
e Transportelement (rem, lyftéglor, handtag)
« Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor
« Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa fororeningar
» Kontrollera att trddstyrningselementen (inloppsnippel, tradstyrningsror) sitter fast ordentligt.
6.2.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
ANVISNING
e~ Kontroll av svetsaggregatet 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 foljdskador vid kontroll av
svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.
e~ Ytterligare information framgar av bifogade kompletteringsblad "Aggregat- och
foretagsdata, underhall och kontroll, garanti"!
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll* maste
genomféras. Folj férutom de har namnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.
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Underhéllsarbeten

6.3 Underhallsarbeten
. Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
A For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!
Garantin upphor att gélla vid obehdériga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!
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
servicearenden. 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 bestéllning av reservdelar.
6.4  Avfallshantering av aggregatet
ANVISNING
& Korrekt avfallshantering!
Aggregatet innehaller vardefulla rddamnen som bor tillforas atervinningen samt
elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.
» Avfallshantera ej 6ver hushallssopornal! -
» laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!
6.4.1 Tillverkarforklaring till slutanvandaren

» Begagnade elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (det europeiska
parlamentets och radets direktiv 2002/96/EG av den 2003-01-07) inte langre avfallshanteras 6ver
osorterade hushallssopor. De méaste avfallshanteras separat. Symbolen med en soptunna pa hjul
hanvisar till nédvandigheten av separat uppsamling.

Detta aggregat ska lamnas in till harfor avsedda system for separat uppsamling och avfallshantering
resp. atervinning.

« | Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektrsika och elektroniska apparater (ElektroG) av den 2005-03-16) en gammal apparat tillféras en
fran de osorterade hushallssoporna atskiljd uppsamling. De offentliga
avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna) har inréttat motsvarande uppsamlingsstéllen, dar
gamla apparater ur privata hushall mottages utan kostnad.

 Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater erhalles hos vederbérande stads-
resp, kommunforvaltning.

« EWM deltar i ett godkéant avfallshanterings- och atervinningssystem och ar registrerat i registret for
gamla elektriska apparater (EAR) under nummer WEEE DE 57686922.

« Dessutom ar aterlamning i hela Europa dven mojlig hos vederbérande EWM-aterforsaljare.

6.5 Attfolja RoHS-kraven

Vi, EWM HIGHTEC Welding GmbH Miindersbach, bekraftar harmed till er, att alla produkter levererade

fran oss, som betraffar RoHS-riktlinjen, motsvarar kraven i RoHS (Riktlinje 2002/95/EG).
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Avhjalp av storningar

Checklista fér kunden

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
produkten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.
7.1  Checklista for kunden
Teckenfdrklaring
» : FellOrsak
%« Atgard
| e En grundlaggande forutsattning for felfri funktion ar en till det anvédnda materialet och |
processgasen passande aggregatutrustning!
Tradmatningsproblem
~ Kontaktdysa tilltappt
X Rengor, spruta in med skiliemedel och byt ut vid behov.
~ Installining spolbroms (se kapitel "Installning spolbroms™)
*) Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
# Instalining tryckenheter (se kapitel "Inmatning av tradelektrod")
X Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
» Uppslitna tradrullar
® Kontrollera och byt ut vid behov
» Matarmotor utan férsorjningsspénning (automatsakring I6st ut pga. éverbelastning)
X Aterstall den utldsta sékringen (pa stromkallans baksida) genom att trycka p& knappen.
» Knéckta slangpaket
% L&agg ut brannarens slangpaket strackt
~ Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
X Rengor karnan eller spiralen, byt ut knackta eller uppslitna karnor.
Funktionsstorningar
~ Aggregatstyrning utan indikering pa signallamporna efter inkoppling
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sakringarna)
~ Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sékringarna)
# Diverse parametrar kan inte stéllas in
*® Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren (se kapitel "Spéarra svetsparametrar mot
obehorig atkomst")
» Anslutningsproblem
X Uppratta styrledningsforbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.
» LOsa svetsstromsanslutningar
% Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast stromdysan/spéannhylsan ordentligt
099-004968-EW506 51
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Kontroll av apparattypinstalining
7.2  Kontroll av apparattypinstéllning

ANVISNING

1€ Endasti kombination med aggregatstyrning M2.xx.

m& Efter varje pakoppling av aggregatet indikeras den instéllda aggregattypen for ett
6gonblick under beteckningen "typ".
Om den indikerade aggregattypen inte Overensstammer med aggregatet, maste denna
installning korrigeras.

~yP 00¢ Saturn 251

,tyP d00* Saturn 256

JyP 01* Saturn 301

LyP rol1* Mira 301 (M2.xx)

JyP 02¢ Saturn 351

LyP do2“ Wega 351, Saturn 351 DG
LyP d03” Wega 401,451

LyP d0o4” Wega 501,601

7.2.1 Installning av apparattyp

Mandverdon Hand- Resultat
ling

’ Stang av svetsmaskinen
1x =

Hall bada knapparna intryckta
+ ®

E ’ Koppla till svetsmaskinen. | displayen visas "Anl".
1x

[

8 @@I‘ Medan "Anl" visas, stélls apparattypen in:
' Saturn 251 KGE

Saturn 301 KGE

Saturn 351 KGE

dekompakt (DK) alla; Wega, alla
Mira 301 KGE

N W N E O
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Aterstéllning av styrningen (Reset all)

7.3 Aterstéllning av styrningen (Reset all)

ANVISNING

& Styrning M2.xx
Forsta atgard bor alltid vara att kontrollera och vid behov korrigera installd apparattyp.

1€ Allainstéliningar som operatdren har gjort, skrivs dver med fabriksinstallningarna och
maste darfor kontrolleras vid anslutningen, resp. matas in pa nytt!
Efter aterstallning av apparatstyrningen till fabriksinstallningarna, maste ovillkorligen
den anvanda apparattypen kontrolleras och eventuellt stallas in pa nytt.

Mandéverdon Handlin |Resultat
g
== P | Stang av svetsmaskinen
@ 1x 1=
L XY fﬂ: ’ Hall bada knapparna intryckta
®.
® == - —
+®@
E ’ Koppla till svetsmaskinen. | displayen visas kortvarigt "rES".
1x =
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Saturn 301, 351 KG
8 Tekniska data

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

8.1  Saturn 301, 351 KG
Saturn 301 KG 351 KG
Kopplingssteg 12 16

Installningsomrade 30 Atill 300 A 30 Atill 350 A
svetsstrom

Max. svetsstrom vid
40 °C omgivningstemperatur

40 % intermittens 300 A 350 A
60 % intermittens 190 A 250 A
100 % intermittens 160 A 220 A

Max. svetsstrom vid
25 °C omgivningstemperatur

45 % intermittens 300 A 350 A

60 % intermittens 250 A 300 A

100 % intermittens 190 A 250 A
Tomgangsspanning 15,5V till 38,2 V 155V il 37,5V
Natanslutningsledning HO7RN-F4G2,5

Natspanning (toleranser) 3 x 400V (-15 % till +15 %)

Frekvens 50/60 Hz

Natsakring 3x23A
(smaéltsakring, trog)

Max. anslutningseffekt 12,8 kVA 16 kVA
Rek. generatoreffekt 18 kVA 21,5 kVA
Coso 0,95

Isoleringsklass/kapslingskl H/IP 23
ass

Omgivningstemperatur -20 °C till +40 °C
Aggregat-/brannarkylning Temperaturstyrd flakt/gas
Traddmatningshastighet 0,5 m/min till 24 m/min

Tradmatningsrullar, 0,8 mm och 1,0 mm (for staltrad)
standard

Drivanordning 4-rullars (37 mm)
Brannaranslutning Svetsbrannarcentralanslutning (Euro)
Aterledarkabel 50 mm?2

Matt Lx Bx Hi mm 930 x 460 x 730

Vikt 98,0 kg (M 1.02) 115,0 kg (M 1.02)
100,0 kg (M 2.x0) 114,0 kg (M 2.x0)

EMC-klass A

Tillverkad enligt standard IEC 60974-1, -5, -10
/C€
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Tillbehor

Alternativ

9 Tillbehor

| me& Effektberoende tillbeh6rskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar,

elektrodhallare eller mellanslangpaket far du hos din aterférsaljare.

9.1 Alternativ
Typ

Benamning

Artikelnummer

ON FILTER S

Tillval komplettering smutsfilter for luftinslapp

092-002090-00000

ON FSB WHEELS S

Tillval komplettering parkeringsbhroms for
apparathjul

092-002109-00000

ON HOSE/FR MOUNT

Tillval hallare for slangar och fjarrstyrning av
apparater utan vridbord

092-002116-00000

ON TRADINFORSEL POTI

M1.02

9.2 Allmant tillbehor

Tillval komplettering ratt tradinforsel

092-001102-00000

Typ Benamning Artikelnummer

AK300 Adapter till korgspole K300 094-001803-00001
DM1 32L/MIN Tryckreducerventil manometer 094-000009-00000
GH 2X1/4" 2M Gasslang 094-000010-00001
GS16L G1/4" SW 17 Gasmunstycke 094-000914-00000
GS25L G1/4" SW 17 Gasmunstycke 094-001100-00000
5POLE/CEE/32A/M Aggregatstickkontakt 094-000207-00000

099-004968-EW506
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar

ewn

10

Forslitningsdelar
10.1 Tradmatningsrullar

OBSERVERA

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

komponenter!

« Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingér i vart leveransprogram!

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

10.1.1 Tradmatningsrullar for staltrad
Typ Benamning Artikelnummer
FE 2DR4R 0,6+0,8 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000839-00000
FE 2DR4R 0,8+1,0 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000840-00000
FE 2DR4R 0,9+1,2 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000841-00000
FE 2DR4R 1,0+1,2 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000842-00000
FE 2DR4R 1,2+1,6 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000843-00000
FE/AL 2GR4R Mottryckarrullar, plana, 37 mm 092-000844-00000
10.1.2 Tradmatningsrullar for aluminiumtrad
Typ Benédmning Artikelnummer
AL 4ZR4R 0,8+1,0 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000869-00000
AL 4ZR4R 1,0+1,2 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000848-00000
AL 4ZR4R 1,2+1,6 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000849-00000
AL 4ZR4R 2,4+43,2 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000870-00000
10.1.3 Tradmatningsrullar for rortrad
Typ Benédmning Artikelnummer
ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 |Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000834-00000
ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 |Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000835-00000
ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 |Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000836-00000
ROE 2DR4R 2,8+3,2 Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000837-00000
ROE 2GR4R Mottryckarrullar, lettrade, 37 mm 092-000838-00000
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar

10.1.4 Ombyggnadssets

Typ Bené&mning Artikelnummer
URUE VERZ>UNVERZ FE/AL | Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift pa otandade 092-000845-00000
4R rullar (stal/aluminium)

URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium

092-000867-00000

URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium

092-000846-00000

URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium

092-000847-00000

URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium

092-000868-00000

URUE ROE 2DR4R
0,8/0,9+0,8/0,9

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad

092-000830-00000

URUE ROE 2DR4R
1,0/1,2+1,4/1,6

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad

092-000831-00000

URUE ROE 2DR4R
1,4/1,6+2,0/12,4

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad

092-000832-00000

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad

092-000833-00000

St= Stahl
Al= Aluminium

URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2
VerschleiBteile
4 Rollen-Antrieb

@ =37mm

Cu= Kupfer

CrNi= Edelstahl

St= Steel

Al= Aluminium
CrNi= Stainless steel
Cu= Copper

Wear parts

4-Roller drive system
@ =37mm

V-Nut: St-, CrNi-, Cu-Draht

~Standard V-Nut®, oben unverzahnt und glatt,
Rollenbezeichnung: ,1,0¢

V-groove: St-, CrNi-, Cu wire

Ersatzset:

Spare set:

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

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):
0,6+0,8

0,8+1,0

0,9+1,2

1,0+1,2

12+1,6

"Standard V-groove”, on the top ungeared and plane,

rolls description: ”1,0”
8
I

Gegendruckrollenset (a) Set of counter pressure rolls (a)
Umrustung verzahnt = unverzahnt: conversion geared = ungeared:

092-000844-00000
092-000845-00000

U-Nut: Al-, Cu-Draht
,Option U-Nut”, oben verzahnt,
Rollenbezeichnung: ,1,0 A2*

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

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

Antriebsrollen- @ (a+b):
Drive rolls- @ (a+h):
0,8+1,0

1,0+1,2

1,2+1,6

24+32

Umriistset:
Conversion set:
092-000867-00000
092-000846-00000
092-000847-00000
092-000868-00000

U-Nut gerandelt: Fiill-/Ré6hrchendraht
,Option U-Nut gerandelt®, oben verzahnt, ohne
Nut gerandelt, Rollenbezeichnung: ,1,0-1,2 R*

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

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):
0,8/09+0,8/0,9
1,0/12+1,4/1,6
14/16+20/24
2,8+32

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

Umriistset:
Conversion set:
092-000830-00000
092-000831-00000
092-000832-00000
092-000833-00000

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

Bild. 10.1

094-006025-00503
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Installningsanvisningar

11 Bilaga A

11.1 Installningsanvisningar
11.1.1 Saturn 301
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Installningsanvisningar
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Oversikt EWM-filialer
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Bilaga B
Oversikt EWM-filialer

Headquarters

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mundersbach - Germany

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

Production, Sales and Service

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8

56271 Mindersbach - Germany

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

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax:-182

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

Sales and Service Germany

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Lindenstrale 1a

38723 Seesen-Rhiiden - Tel: +49 5384 90798-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-seesen@ewm-group.com

EWM Schweiltechnik-Handels-GmbH

SachsstraBBe 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-group.com/handel - nl-koeln@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

In der Florinskaul 14-16

56218 Miilheim-Karlich - Tel: +49 261 988898-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-muelheim@ewm-group.com

EWM Schweiftechnik-Handels-GmbH

Eiserfelder StralBe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 3878103-0 - Fax: -9
www.ewm-group.com/handel - nl-siegen@ewm-group.com

Sales and Service International

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Fichtenweg 1

4810 Gmunden - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/at - info.at@ewm-group.com

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-group.com/uk - info.uk@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING (Kunshan) Ltd.

10 Yuanshan Road, Kunshan - New & High-tech Industry Development Zone
Kunshan - Jiangsu - 215300 - People’s Republic of China

Tel: +86 512 57867-188 - Fax: -182

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Forststr. 7-13

56271 Miindersbach - Germany

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH

Boxbachweg 4

08606 Oelsnitz/V. - Germany

Tel: +49 37421 20-300 - Fax:-318
www.ewm-group.com/automation - automation@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

Tr.9. kvetna 718/ 31

407 53 Jitikov - Czech Republic

Tel: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-group.com/cz - info.czeewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Vertriebs- und Technologiezentrum

Draisstra3e 2a

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-group.com/handel - nl-weinheim@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

Rittergasse 1

89143 Blaubeuren - Tel: +49 7344 9191-75 - Fax:-77
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH

HeinkelstralBe 8

89231 Neu-Ulm - Tel: +49 731 7047939-0 - Fax: -15
www.ewm-group.com/handel - nl-ulm@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING AUTOMATION GmbH
Steinfeldstrasse 15

90425 Niirnberg - Tel: +49 911 3841-727 - Fax: -728
www.ewm-group.com/automation
automation-nl-nuernberg@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.0./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 Benedov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420317 729-517 - Fax: -712

www.ewm-group.com/cz - sales.cz@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING FZCO / Regional Office Middle East
LOB 21 G 16 - PO. Box 262851

Jebel Ali Free Zone - Dubai, UAE - United Arab Emirates

Tel: +971 48870-322 - Fax: -323

www.ewm-group.com/me - info.me@ewm-group.com
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