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Allmanna hanvisningar
A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlllJl Bruksanvisningen informerar om saker anvandning av produkterna.

» Las och félj bruksanvisningen fér samtliga systemkomponenter, i synnerhet sékerhets- och
varningsanvisningarna!

+ Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

+ Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

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

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

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

Vvand er vid frdgor angaende installation, idrifttagning, anvandning, speciella omstandigheter pa
anvandningsplatsen samt andamalsenlig anvandning till er aterforsaljare eller var kundservice
under +49 2680 181-0.

En lista 6ver auktoriserade forséljningspartner 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 fran ansvar accepteras av anvandaren vid idrifttagning av anlaggningen.

Saval iakttagandet av denna anvisning som aven villkoren och metoderna vid installation, drift,
anvandning och skotsel av aggregatet kan inte 6évervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och aven innebéra att
personer utsattes for risker. Darfér dvertar vi inget slags ansvar for férluster, skador och
kostnader, som resulterar av felaktig installation, icke fackméssig drift samt felaktig anvandning
och skotsel eller pd nagot sétt star i samband harmed.

© EWM AG
Dr. Glinter-Henle-StralRe 8
D-56271 Mindersbach

Upphovsrétten till detta dokument forblir hos tillverkaren.
Kopiering, éaven i form av utdrag, endast med skriftligt godk&nnande.

Innehallet i detta dokument har noga undersokts, kontrollerats och bearbetats, anda forbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.
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Sakerhetsforeskrifter ev\;h-’
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 Sakerhetsforeskrifter
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.

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A VARNING

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

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A OBSERVERA

Arbets- eller driftsférfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en majlig, latt
personskada.

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

= Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.

Indikeringar betraffande tillvigagangssatt 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 Idsa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

6 099-005221-EW506
05.09.2016
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Sakerhetsforeskrifter
Symbolfdrklaring

2.2  Symbolférklaring
Symbol |Beskrivning

Beskrivning

Tekniska detaljer som anvandaren
maste beakta.

Tryck och slapp/pekaltryck

Koppla fr&n aggregatet

Slapp

Koppla pa aggregatet

DS &

Tryck och hall intryckt

Koppla
Fel Vrid
Ratt Siffervarde — installbart

NEIEIE ]

Atkomst av meny

Signallampan lyser grént

II\

Navigering i menyn

¢ % o |Signallampan blinkar grént
“ | o
Lamna menyn 1, |Signallampan lyser rott
~ | -
Tidsvisning (exempel: vanta ¢ * o |Signallampan blinkar rott
4 s/aktivera) '. .°

Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmojligheter majliga)

Verktyg ej nddvandigt/anvand ej verktyg

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

—=B|o<E %%LH .3@@9
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Sékerhetsforeskrifter ev\;h-’
Sékerhetsforeskrifter

2.3 Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sékerhetsanvisningarna!

Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

» Las sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

+ Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!
« Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifterna!

A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spénning!

Elektrisk spanning kan vid beréring leda till livsfarliga elektriska stotar och brannskador.

Aven vid beroring vid 1ag spanning kan man bli forskrackt och som féljd darav raka ut

for en olycka.

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

 Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhallaren pa isolerat underlag!

* Anvand fullstindig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

+ Endast sakkunnig personal far 6ppna aggregatet!

Fara vid sammankoppling av flera stromkallor!

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

av en utbildad fackman enligt standarden IEC 60974-9 "Installation och anvandning"

och arbetarskyddsforeskriften BGV D1 (tidigare VBG 15) eller i enlighet med nationella

bestdammelser!

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

sakerstalla att den tilldtna tomgangsspanningen inte dverskrids.

+ Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

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

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

099-005221-EW506
05.09.2016



Sakerhetsforeskrifter

Sakerhetsforeskrifter

&
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A VARNING

Risk for personskador pga. olamplig kladsel!

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

ljusbagssvetsning. Anvandaren ska vara utrustad med en fullstandig, personlig

skyddsutrustning. Skyddsutrustningen maste skydda mot féljande:

» Andningsskydd, mot halsoskadliga amnen och blandningar (rokgaser och &ngor) eller vidta
lampliga atgarder (utsugning etc.).

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

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

» Horselskydd mot skadligt buller.

A VARNING

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbéagsstralning leder till skador pa hud och égon.
Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor fororsakar férbranningar.

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

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

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

A VARNING

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga &mnen i slutna kérl kan bygga upp ett 6évertryck vid upphettning.

» Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva véatskor fran arbetsomradet!

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

Brandrisk!

De hdga temperaturer som uppstéar vid svetsningen, sprutande gnistor, glédande delar
och het slagg kan leda till flambildning.

+ Observera brandhardar inom arbetsomradet!

« Medfor inga lattantandliga foremal som exempelvis téandstickor eller cigarettandare.
« Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!

« Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fore svetsningen.

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

099-005221-EW506 o)
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Sékerhetsforeskrifter ev\;h-’
Sékerhetsforeskrifter

A OBSERVERA

Ro6k och gaser!
Rok och gaser kan orsaka andndd och forgiftning! Dessutom kan I6sningsmedelsangor

(klorerat kolvate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!
» Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

 Hall I6sningsmedelsangor borta fran ljusbdgens stralningsomrade!

* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

A OBSERVERA

Bullerbelastning!
@ Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestdende horselskador!

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

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

Nationell tillAmpning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomfdrande av atgarder for forbattrad
sakerhet och hélsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillh6rande separata direktiv.

Sarskilt direktivet 89/655/EEG angdende minimala foreskrifter for séakerhet och halsoskydd vid
anvandning av arbetsutrustning genom arbetstagare vid arbetet.

Foreskrifterna for arbetssakerhet och forebyggande av olyckor i respektive land.
Uppstallning och drift av aggregatet motsvarande IEC 60974-9.

Undervisa anvandaren regelbundet i sékerhetsmedvetet arbete.

Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

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

Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!
Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

Krav for anslutningen till det offentliga forsdrjningsnatet
Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strom de drar fran forsérjningsnatet. For

vissa aggregattyper kan darfor anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt méjliga
ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala forsérjningskapaciteten vid granssnittet till
det offentliga nétet (gemensam kopplings PCC) gélla, varvid vi aven hénvisar till aggregatens
tekniska data. | detta fall faller det under verksamhetsutévarens eller aggregatets anvandares
ansvar, ev. efter konsultation med energileverantdren, att sakerstalla att aggregatet kan anslutas.

10

099-005221-EW506

05.09.2016



ev\;h1 Sakerhetsforeskrifter
Sakerhetsforeskrifter

A OBSERVERA

Elektromagnetiska falt!
’)) Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska falt alstras som kan stdra
funktionen hos elektroniska anlaggningar som datorer, CNC-apparater,
l‘l. telekommunikationsledningar, nat-, signalledningar och pacemakers.

* Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.3!
* Rulla av svetsledningarna helt!
« Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!
« Funktionen hos pacemakers kan paverkas (konsultera lakare vid behov).
Enligt IEC 60974-10 delas svetsmaskiner upp i tva klasser for elektromagnetisk
((M)) kompatibilitet (information om EMC-klass finns i tekniska data) >se kapitel 8:

Klass A Aggregaten ar inte avsedda for anvandning inom bostadsomraden som far sin
ﬁ elstrom fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid sakerstallandet av den

elektromagnetiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrada inom
dessa omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade storningar.

Klass B Aggregaten uppfyller EMC-kraven inom industriomraden och bostadsomraden,
&I 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 svetsmaskiner uppfyller emissionsgrénsvéardena enligt normen. Anvéndaren
ansvarar for storningar som utgar fran svetsningen.

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

» Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

* Radio- och TV-apparater

» Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

» Halsan hos personer i narheten, sarskilt om de anvander pacemakers eller hérapparater
» Kalibrerings- och méatanordningar

« Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

« Den tid pa dagen nar svetsarbetena maste utféras

Rekommendationer fér reducering av stérningsemissioner
» Natanslutning, t.ex. extra natfilter eller avskarmning med metallrér
« Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

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

» Potentialutjamning

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

« Avskarmning frdn andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

099-005221-EW506 11
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Séakerhetsforeskrifter ev\;’r,
Transport och uppstalining

2.4  Transport och uppstallning
A VARNING
Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
@ Felaktig hantering och otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till
allvarliga personskador!
» Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!
- Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!
+ Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!
A OBSERVERA
> Risk for olycksfall pa grund av forsorjningsledningar!
©)D-| Vid transport kan ej bortkopplade forsorjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) fororsaka risker, t.ex. att anslutna apparater valter och skadar personer!
« Koppla fran forsorjningsledningar fore transport!
Risk for valtning!
@ Vid forflyttning och uppstalining kan aggregatet valta och skada personer eller sjélva
aggregatet kan ta skada. Sakerheten mot att valta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).
- Stall upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!
« Sakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!
= 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!
= Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och stromkéllan skadas!
» Tillbeh6rskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.
« Utforliga beskrivningar framgéar av motsvarande tillbehérskomponents bruksanvisning!
* Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkallan.
= Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och
skador.
e Om ingen tillbehdrskomponent ar ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket erséttas!
12 099-005221-EW506
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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 fér anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det ar endast avsett for svetsmetoden som anges pa typskylten. Vid felaktig
anvandning kan aggregatet utgora fara for personer, djur och materiella varden.
Garantin omfattar inte skador som ar ett resultat av felaktig anvandning!
* Anvand aggregatet uteslutande enligt avsedd anvandning och endast av utbildad,
sakkunnig personal!
« Aggregatet far inte forandras eller byggas om pa felaktigt satt!
Ljusbagesvetsmaskin for GMAW-svetsning och i sidoférfarande manuell elektrodsvetsning.
Tillbehdrskomponenter kan vid behov ge fler funktioner (se motsvarande dokumentation i kapitlet med
samma namn).
3.1 Anvandning och drift uteslutande med f6ljande aggregat
13  For drift av svetsaggregatet kravs en motsvarande trddmaterenhet (systemkomponent)!
Tradmatarenhet
+ drive 4 Basic
+ drive 4 Basic MMA
» drive 4 IC Basic
» drive 4 IC Basic D200
» Taurus Basic drive 4
» Taurus Basic drive 4L
» Taurus Basic drive 200C
» Taurus Basic drive 300C
Transportvagn
* Trolly 55
Kylenhet
» cool50-2 U40
099-005221-EW506 13
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Andamalsenlig anvandning E\I\;‘Tl
Hanvisningar till standarder

3.2
3.21
=

3.2.2

3.2.3

3.24

3.2.5

Hanvisningar till standarder

Garanti

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

Konformitetsdeklaration

c € Det betecknade aggregatet motsvarar avseende sin konstruktion och sitt utférande EG-
direktiven:
 Lagspanningsdirektivet

»  EMC-direktivet

* RoHS-direktivet
Vid obehdriga andringar, icke-fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande
"Ljusbagesvetsanordningar — inspektion och kontroll under driften” och/eller otillatna ombyggnader, som
inte uttryckligen tillatits av EWM ar denna forsakran ogiltig. En specifik forsakran om dverensstammelse i
original medfoljer varje produkt.

Svetsning i en milj6 med 6kade elektriska risker

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

Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)
A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
e For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!
Garantin upphor att galla vid obehériga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

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

Kalibrering/validering

Harmed bekréaftar vi att detta aggregat kontrollerats med kalibrerad matutrustning enligt de gallande
standarderna IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 och haller tillatna toleranser. Rekommenderat
kalibreringsintervall: 12 manader.

14
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ew Apparatbeskrivning - snabboversikt

Framsidesoversikt

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt

[ Vid avvikande framstéallning av maskinkonfigurationen kan det antingen handla om ytterligare
optioner levererade fran fabriken, eller om optioner for eftermontering >se kapitel 9.

4.1 Framsidesoversikt

Bild. 4.1

099-005221-EW506 15
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Framsidesoversikt

Pos.

Symbol

Beskrivning

Transporthandtag

02

Signallampa, Driftfardig
Signallampan lyser nar aggregatet ar paslaget och driftfardigt

Huvudbrytare, aggregat Till/Fran

Ingangsoppning kylluft

Aggregatfotter

-+

Anslutningsuttag, svetsstrom "+"

D MIG/MAG-svetsning: svetsstromsanslutning foér
svetsbréannare

R MIG/MAG-karntradssvetsning: anslutning av arbetsstycket
R Manuell elektrodsvetsning: anslutning av arbetsstycket

Anslutningskontakt, svetsstrom
*  MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning
* Manuell elektrodsvetsning: Elektrodhallaranslutning

Aggregatstyrning >se kapitel 4.3

Skyddslucka >se kapitel 5.1.4

10

Brannarfaste

16
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Baksidesovers

Apparatbeskrivning - snabboversikt

Baksidesoversikt

4.2

/

Bild. 4.2

17

099-005221-EW506
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Baksidesoversikt

Pos. | Symbol |Beskrivning
1 | [Tryckknapp, automatsakring
-8— Sakring for trddmatarmotorns natanslutning
(Tryck p& knappen for att aterstalla utlost sakring)
2 Anslutningskontakt 19-polig (analog)
Anslutning styrledning trddmatarenhet
3 I Anslutningsuttag, svetsstréom "+"
*  MIG/MAG-standardsvetsning (mellanslangpaket)
4 mmm |Anslutningsuttag Svetsstrom "-"
*  MIG/MAG-karntrddssvetsning: Svetsstrom for trddmatarenhet/brannare
5 Féastbygel
Dragavlastning till mellanslangpaket
Utgangsoppning kylluft
Anslutningskontakt, 8-polig
Styrledning kylenhet
8 Anslutningskontakt, 4-polig
Spanningsforsorjning kylenhet
9 Néatanslutningskabel >se kapitel 5.1.9
10 D-Sub anslutningsuttag 9-poligt
| =

Q
[=]
=

| denna maskinserie uteslutande for serviceandamal (fackman)

18
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.3  Aggregatstyrning - Mandverdon

M3.75-A

GMAW
MIG / MAG

MMA
E-Hand

MMAG
Fugen

Bild. 4.3

Beskrivning

Tryckknapp, svetsmetod
Jl-—-mmeee- MIG/MAG-svetshing
J2----mm-- Manuell elektrodsvetsning
N Mejsling

O
O
O

Indikering, véanster
Svetsstrom, trddmatningshastighet

Statusindikering
AMP ----- Signallampa indikering svetsstrom
B Signallampa indikering tradhastighet

O
O
O

Indikering, svetsmetoder

J1 MIG/MAG-svetsning
J2----m--- Manuell elektrodsvetsning
J3---mmm- Mejsling

Ratt, svetsparametrar
MIG/MAG: Installning dynamik/drosseleffekt
Man. elektrod.: Installning av svetsstrom vid manuell elektrodsvetsning

\ 4

Knapp, val av driftsatt
Utan funktion.
Instéllningen sker pa tradmatarenheten.

099-005221-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r’

Aggregatstyrning - Mandéverdon

Pos. | Symbol |Beskrivning

7 LYYL | Tryckknapp, drosseleffekt (ljusbagsdynamik)
+ebatad —--- | jusb&gen hardare och smalare
saneda _ ---- Ljusb&gen mjukare och bredare

Tryckknapp for parameteraktivering hoger/energisparlage
VOLT --- Svetsspanning

kW ------- Svetseffektindikering

[ Gasflodesmangd (tillval)

Energisparlage — tryck lange pa tryckknappen.

8 Ratt, ljusbagslangd
Utan funktion. Installningen sker pa tradmatarenheten.

10 -nnn Indikering, héger
Uy . . . - :

Svetsspanning, svetseffekt, motorstrom (tradmatning) under tradinmatningen,
skyddsgasflode (option)

11 ﬂtd Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.1.10.3

12 Tryckknapp, traddinmatning
Spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till
svetsbrannaren.

20 099-005221-EW506
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ew Uppbyggnad och funktion
Transport och uppstallning

5 Uppbyggnad och funktion

A VARNING
e 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 dver tillrackliga kunskaper gallande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!

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

5.1 Transport och uppstéllning
A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!
e Berdring av stromforande delar, t.ex. svetsstrémuttag, kan vara livsfarlig!
- lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!

+ Idrifttagning uteslutande genom personer, som forfogar dver tillrackliga kunskaper gallande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!

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

X Risk for olyckor pga. otilldten transport av aggregat som inte kan lyftas med kran!

Kranlyft och upphéngning av aggregatet ar inte tillatet! Aggregatet kan falla ner och
skada personer! Handtag, remmar och fasten ar endast lampliga for transport for hand!

« Aggregatet ar inte [ampligt for kranlyft eller upphangning!

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

5.1.1 Omgivningskrav

= Maskinen mdikke brukes i lgse luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma bare settes
opp og brukes pa en egnet, stabilt og plant underlag!!
e Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.
* En saker manovrering av aggregatet maste alltid vara sékerstalld.

= Ovanligt stora méangder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada aggregatet.
» Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!
* Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!

5.1.1.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
+ -25°Ctill +40 °C
Relativ luftfuktighet:
* upp till 50 % vid 40 °C
+ upp till 90 % vid 20 °C
5.1.1.2 Transport och forvaring
Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
+ -30°Ctill +70 °C
Relativ luftfuktighet
* upp till 90 % vid 20 °C

5.1.2 Aggregatkylning

[ Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.

099-005221-EW506 21
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Uppbyggnad och funktion ev\;h-’
Transport och uppstallning

* Innehall omgivningsvillkoren!
e Hall in- och utloppsoppningen for kylluft fri!
¢ Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!

5.1.3 Arbetsstycksledning, allmant
A OBSERVERA

Risk for brannskador vid icke fackméssig svetsstromsanslutning!
SSS Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar férreglade eller om
arbetsstyckets anslutningar &r nedsmutsade (farg, korrosion) kan dessa anslutningar
och ledningar bli heta och leda till brannskador vid berdring!
» Kontrollera svetsstromsanslutningarna dagligen och forregla dem vid behov genom att
vrida at hoger.
* Rengor arbetsstyckets anslutningsstélle noga och sétt fast det ordentligt! Anvand inte
konstruktionsdelar pé arbetsstycket for aterledning av svetsstrommen!

5.1.4 Skyddslucka, aggregatstyrning

Bild. 5.1

Pos. | Symbol [Beskrivning

Skyddslucka

Tackkapa

Fastsattningsarm, skyddslucka

+ Tryck skyddsluckans hogra fastsattningsarm at hoger och ta av skyddsluckan.

22 099-005221-EW506
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5.1.5 Dragavlastning till mellanslangpaket

=  Ej eller felaktigt monterad dragavlastning!

Vid ej eller felaktigt monterad dragavlastning kan anslutningsuttagen och anslutningskontakterna

pa aggregatet eller mellanslangpaketet skadas. Dragavlastningen tar upp dragkrafterna pa kablar,
kontakter ocj uttag.

» Kontrollera avlastningsfunktionen genom att dra i alla riktningar. Kablar och slangar maste ha
tillrackligt spel nér avlastningslinan ar spand!

Bild. 5.2
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Fastbygel
Dragavlastning till mellanslangpaket
Karbinhake
Dragavlastning till mellanslangpaket >se kapitel 5.1.5

 Stick slangpaketandan genom dragavlastningen mellanslangpaket och 1as fast det genom att vrida at
hoger.
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Transport och uppstallning

5.1.6 Anslutning mellanslangpaket

[= Vissatradelektroder (t.ex. sjalvskyddande karntrad) ska svetsas med negativ polaritet. | detta fall

ska svetsstromledningen anslutas till svetsstromuttaget "-", aterledarkabeln till
svetsstromuttaget "+". laktta elektrodtillverkarens anvisningar!

Bild. 5.3

Pos. | Symbol |Beskrivning

Tradmatarenhet

Mellanslangpaket

Anslutningskontakt 19-polig (analog)
Anslutning styrledning trddmatarenhet
]

4 Anslutningsuttag, svetsstréom "+"
*  MIG/MAG-standardsvetsning (mellanslangpaket)
5 Anslutningsuttag Svetsstrom "-"

*  MIG/MAG-karntrddssvetsning: Svetsstrom for tradmatarenhet/brannare

 Stick in svetsstromkabeln i motsvarande anslutningskontakt for svetsstrom och las genom att vrida at
hoger.
- MIG/MAG-karntrad: Anslutningskontakt svetsstrom
- MIG/MAG-standard: Anslutningskontakt svetsstrom ++  Stick in styrledningens kabelkontakt i
det 19-poliga anslutningsuttaget och las fast den med en mantelmutter (Det gar bara at sticka in
stickkontakten i anslutningskontakten i ett l1age).

24 099-005221-EW506
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5.1.7 Brannarhallare

t=> De nedan beskrivna artiklarna ingar i leveransen av aggregatet.

Bild. 5.4
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Transporthandtagets tvargéende ror
2 Brannarfaste
3 Solfjaderbrickor
4 Fastsattningsskruvar

« Skruva fast brannarfastet med fastskruvarna pa transporthandtagets tvargaende ror.
« Stick in svetsbrannaren i brannarfastet som visas pa bilden.

099-005221-EW506
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5.1.8 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

1= Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flamtning) hos ljusbagen!
1= Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan utan HF-tandning (MIG/MAG)

som ligger parallellt, ska forlaggas nara och parallellt medvarandra.
= Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan med HF-tandning (WIG) som

ligger parallellt, ska forlaggas med ett avstand péa ca. 20 cm, for att undvika HF-Gverhorning.
=3  Principiellt ska man halla ett minimiavstand pa ca. 20 cm eller mer till ledningar frdn andra

strémkallor, for att undvika inbdrdes paverkan.
=5 Kabellangder principiellt inte langre &n nédvandigt. For optimala svetsresultat max. 30 m.

(Aterledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

Q MIG / MAG Q0

)
_Qj%
220 cm
(O]
# 220 cm
WIG
MIG / MAG
N
. |
t 220 cm ‘
¢=200m
Bild. 5.5

[ Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

o 0 [ -

0o
Bild. 5.6
26 099-005221-EW506
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=

0=

Rulla av svetsstréomledningar, svetsbrannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!

Kabellangder principiellt inte langre an nédvandigt.

Lagg overflodiga kabellangder i meanderform.

7

Nek.ﬁu

Bild. 5.7

5.1.8.1 Vagabonderande svetsstrémmar

b

A VARNING

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

P.g.a. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare forstoras, aggregat och

elektriska utrustningar skadas samt komponenter dverhettas, vilket kan leda till

eldsvada.

« Kontrollera regelbundet att alla svetsstromsledningar sitter fast ordentligt. Kontrollera att
elektriska forbindelser ar korrekta.

« Stall upp, satt fast eller hang upp alla elektriskt ledande komponenter av strémkéallan som
holjet, transportvagnen och kranstalliningen 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!

099-005221-EW506 27
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5.1.9 Natanslutning

A FARA

Felaktig natanslutning kan leda till personskador resp. materiella skador!

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

+ Den pa effektskylten angivna natspanningen maste dverensstamma med
forsdrjningsspanningen.

« Om en ny natkontakt maste anslutas, far denna installation uteslutande utféras av en
elektriker i enlighet med respektive nationella lagar och foreskrifter!

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

 Vid generatordrift maste generatorn jordas i enlighet med dess bruksanvisning. Det
genererade natet maste vara lampligt for drift av aggregat enligt skyddsklass .

e Faror p.g.a. felaktig natanslutning!

5.1.9.1 Natform

[ Aggregatet far varken anslutas till eller drivas pé ett
» trefasigt 4-ledarsystem med jordad neutralledare eller ett
« trefasigt 3-ledarsystem med jordning pa valfritt stélle,
t.ex. pa en ytterledare.

L1

|
— !
1
L2 | L2
- .
|
L3 I L3
- L
1
N |
—0 I
PE I PE
¢————— o0 I 00—
1
= =
Bild. 5.9
Teckenfdrklaring
Pos. Benamning Farg
L1 Ytterledare 1 brun
L2 Ytterledare 2 svart
L3 Ytterledare 3 gra
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-grén

« Satt i natkontakten i ett lampligt uttag nér svetsmaskinen ar avstangt.
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5.1.10 Skyddsgasforsorjning

A VARNING
@ Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

Felaktig hantering eller otillrécklig fastséattning av skyddsgasflaskor

kan leda till allvarliga personskador! g

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

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

» Séakringselement maste ligga an stramt runt flaskan!

= En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en
grundforutsattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltdppt skyddsgasforsérjning

leda till att svetsbréannaren forstérs!
o Satt ater pa det gula skyddslocket nar skyddsgasanslutningen inte anvands!

¢ Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastatt!

5.1.10.1 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.10

Pos. | Symbol |Beskrivning
Tryckreducerare

Skyddsgasflaska
Tryckreduceringsventilens utgangssida

AIW[IN]|PF

Flaskventil

+ Oppna gasflaskans ventil en kort stund for att bl&sa ur eventuell smuts innan du ansluter
tryckreducerventilen till gasflaskan.

+ Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.

 Skruva pa gasslanganslutningens mantelmutter pa tryckreducerventilens utgangssida.
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5.1.10.2 Gaskontroll —instéllning av skyddsgasmangd

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

+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.

+ Oppna tryckreduceringsventilen.

+ Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.

 Stéll in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa& anvandning.

» Gaskontrollen kan utlésas genom att man trycker kortvarigt pa tryckknappen "Gaskontroll/spola

slangpaket 8 antingen p& aggregatstyrningen eller under skyddsluckan i narheten av
trddmatningsdriften (svetsspanningen och trddmatarmotorn ar frankopplade — ljusbagen kan inte
tandas av misstag).

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

Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasmangd

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

MIG-lodning 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 é&r rika pa helium kraver en hogre gasméangd!
Enligt foljande tabell bor den berdknade 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

5.1.10.3 Funktion Spola slangpaket

EXIT

LN T

Bild. 5.11
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5.2  Svetsindikering
AMP @ @ voLt
'8' o ® w
Bild. 5.12
P& aggregatstyrningens indikeringar visas alla svetsparametrar som svetsaren behéver. Pa den undre,
mellersta indikeringen visas vald svetsuppgift (jobbnummer). Med tryckknappen "Parameterval” ( ® ) kan
man koppla om mellan svetsspanning, svetseffektvisning och gasfléodesméangd (option).
Parameterindikeringen riktar in sig bl.a. efter valt svetsforfarande och aggregattillstand
(svetsning/energisparmodus/aggregatfel):
MIG/MAG-svetsning
Parameter Borvarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom O
Tradmatningshastighet M O O
Svetsspanning ™
Svetseffekt O |
Manuell elektrodsvetsning
Parameter Bdrvarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom M M |
Svetsspanning ™ 4| O
Svetseffekt O M |
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5.3 MIG/MAG-svetsning
5.3.1 Anslutning arbetsstyckledning

[ Vissatradelektroder (t.ex. sjalvskyddande karntrad) ska svetsas med negativ polaritet. | detta fall

ska svetsstromledningen anslutas till svetsstrémuttaget "-", aterledarkabeln till
svetsstromuttaget "+". laktta elektrodtillverkarens anvisningar!

<

=TT
</ I_A}ﬁ}ﬂ}lll!i!-";m}lﬂg\\ i,

Q—— 1=
I
|
|
________ _@ _ \
— s
Bild. 5.13
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 /|:— Arbetsstycke
2 mmmm | Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
L MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning.
3 Anslutningskontakt, svetsstrém +
R MIG/MAG-karntradssvetsning: Arbetsstyckanslutning

 Stick in arbetsstycksstyrningens stickkontakt i anslutningskontakt svetsstrom "-" och |as fast.
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MIG/MAG-svetsning

5.3.2 Uppgiftsval manuell

0=  Aktiveringen av svetsuppgiften ar ett samspel mellan svetsaggregatets och trddmatarenhetens

styrningar. Nar grundinstallningen gjorts pa svetsaggregatet, kan arbetspunkten och ytterligare
parametrar stallas in pa trddmatarenheten.

Bild. 5.14

5.3.2.1 Tillbehdérskomponenter till arbetspunktinstallningen
Arbetspunktsinstallningen kan aven ske med tillbehérskomponenterna
+ fjarrmandvrering R11 / RG11,
+ up/down-bréannare med tva vippkontakter (2 U/D)
En oversikt over tillbehorskomponenter aterfinns i kapitlet "Tilloehor". En narmare beskrivning av de olika

apparaterna och deras funktioner framgar av respektive apparats bruksanvisning.
>se kapitel 9
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MIG/MAG-svetsning

5.3.3 Ytterligare svetsparametrar

Indikering

[ ENTER ) ([ NAVIGATION ) [ EXIT )
( ) 4 )

0

P I g U Y B | P Lot
i [N} 1
B
'+' - -
| J g [ |- N
(IR LI [ N
% - -
[y A [ | P N
(N LI L L
B
+ ) D, G
Y g | [ J | PRGN |
U L/ 1.
B
v
| IO I [ - Talx
(] L/ I u]
Bild. 5.15

Installning/Val

Korrigering dynamik
« HOgre varde > hardare ljusbage
+ Lagre varde > mjukare ljusbage

o
D
N

Gasforstromningstid

2
‘."

Gasefterstromningstid

..
o
Q.

Korrigering av tradefterbranning

Om vardet stélls in for hogt leder detta till stor kulbildning pa tradelektroden (dalig
nytandning) resp. tradelektroden branner fast i kontaktroret. Vid ett for 1agt installt varde
branner tradelektroden fast i smaltbadet.

« Hogre varde > mer tradefterbranning
 Lagre varde > mindre tradefterbranning

LJe

Tradinforsel
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5.3.4 MIG/MAG funktionsférlopp / driftsatt

5.3.4.1 Tecken och funktionsférklaring
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

=28 ) ) D - (R 2y) €424

2-Takt

-
-—
=
-—

4-takt
Tid
PSTART | Startprogram
PA Huvudprogram
PEND | Slutprogram

aE
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MIG/MAG-svetsning

2-takt-drift

B

' 1;

\
A

£

€

\ 4

v

»
v
F 3
v
-~

”
+

\ 4

9
=)

(CHRW
Bild. 5.16

1.Takt

Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Tradmatningsmotorn gar med "inférselhastighet".

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Koppla om till férvald trdadmatningshastighet.

2.Takt

Slapp avtryckaren.

Tradmatningsmotorn stoppar.

Ljusbagen slocknar nar den instéllda tradefterbranningstiden har forflutit.
Gasefterstromningstiden avltper.

v
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4-takt-drift
l— 1. — >« 2.

R N R

h 4
7y
w
A
F =Y
A J

A 4

5]

\ 4

8 T |

\ 4

F
v
F 3
v

Bild. 5.17

1.Takt

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Det kommer skyddsgas (gasforstromning).

« Traddmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

» Koppla om till férvald trdédmatningshastighet (huvudprogram P,).

2.Takt

» Slapp avtryckaren (utan verkan).

3.Takt

+ Tryck p& avtryckaren (utan verkan).

4.Takt

» Slapp avtryckaren.

« Traddmatningsmotorn stoppar.

+ Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
+ Gasefterstromningstiden avltper.
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5.4  Man. elektrodsvetsning

A OBSERVERA

0 Risk for klam- och brannskador!
“=jj§ Vid byte av avbranda eller nya stavelektroder
— + Stang av svetsaggregatet déver huvudstrombrytaren,
» Bar |ampliga skyddshandskar,
« Anvand en isolerad tang for att avliagsna gamla stavelektroder eller for att flytta svetsade
arbetsstycken och
+ Placera alltid elektrodhallaren pa isolerat underlag!

5.4.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

/| —. .
NN —t = ~J

— L=, —
Bild. 5.18
Pos.| S Beskrivning

Elektrodhallare

1 /IZ Arbetsstycke
]

Anslutningskontakt, svetsstrom ,,-

Anslutningskontakt, svetsstrom ,,+“

FI:
=
+

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

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

[ Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.
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5.4.2 Uppgiftsval manuell

Bild. 5.19
5.4.3 Arcforce

Bild. 5.20

Installning:

* Negativa varden: rutila elektrodtyper

» Varden kring noll: basiska elektrodtyper
» Positiva varden: cellulosa elektrodtyper

5.4.4 Hotstart
Hotstartanordningen gor att stavelektroder tands lattare tack vare en 6kad startstrom.

1 <a)»
a)= Hotstarttid
b) = Hotstartstrom b)
| = Svetsstrém l
t= Tid | >t
Bild. 5.21

5.45 Antistick

u+¢ Antistick forhindrar att elektroden fastnar.

Om elektroden branns fast trots arcforcefunktionen
kopplas aggregatet automatiskt om till minimal strom
inom ca 1 sek for att pa detta satt forhindra utglodning
av elektroden. Kontrollera installningen av
svetsstrommen och korrigera den for den aktuella
svetsuppgiften!

Antistick

Bild. 5.22
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Man. elektrodsvetsning

5.4.6 Mejsling
5.4.6.1 Anslutning

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

Vid mejsling brinner en ljusbdge mellan en kolelektrod och arbetsstycket. Ljusbagen hettar upp
arbetsstycket till smaltvatska. Den flytande smaltan blases ut med tryckluft. For mejsling kravs speciella
elektrodhallare med tryckluftsanslutning och kolelektroder.

©@e

)
@

@1%

[

Bild. 5.23

Pos. | Symbol [Beskrivning

1 ?: Mejselbrannare

2 I Anslutningskontakt, svetsstrom ,,+“

3 /|: Arbetsstycke
mmmmm | Anslutningskontakt, svetsstrom ,,-*
/:—

+ Stick in mejselbréannarens kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrém ,+“ och las genom att vrida at
hoger.

» Stick in arbetsstyckledningens kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom ”-“ och las genom att
vrida &t hoger.

099-005221-EW506
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5.4.7 Uppgiftsval manuell

- J

Bild. 5.24

5.5  Specialparametrar (ytterligare installningar)

Specialparametrar (P1 till Pn) anvands for kundspecifik konfigurering av aggregatets funktioner. Detta ger
anvandaren maximal flexibilitet for att optimera instaliningarna motsvarande sina behov.

Dessa installningar gors inte omedelbart pa aggregatstyrningen, da en regelbunden instéllning av
parametrarna i regel inte ar nodvandig. Antalet specialparametrar som kan aktiveras kan avvika fran de i
svetssystemet anvanda aggregatstyrningarna (se motsvarande standardbruksanvisning).

Specialparametrarna kan vid behov aterstallas till fabriksinstallningarna >se kapitel 5.5.1.1.
5.5.1 Parameterval, - &ndra och spara

=5 ENTER (Atkomst av meny)
* Sténg av aggregatet med huvudbrytaren
» Hall tryckknappen "Driftsatt" intryckt och koppla samtidigt pa aggregatet igen.
NAVIGATION (Navigering i menyn)
« Parametrarna aktiveras genom att vrida pa ratten " Svetsparameterinstallning".
 Installning resp. forandring av parametrarna genom att vrida pa ratten "Svetsspanning".
EXIT (Ldmna menyn)
» Tryck patryckknappen "Gastest" (Stang av aggregatet och koppla péigen).
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Bild. 5.25
Indikering Installning/Val
(] t| |Ramptid trddinmatning
) / e normal inmatning (10 s ramptid)
1= - snabb inmatning (3 s ramptid) (Fran fabrik)
‘Q 2| |4T och 4Ts-snabbtryckstart
U = 0=--—--- ingen 4-takt snabbtryckstart (Fran fabrik)
1= 4-takt snabbtryckstart mdjlig
2222 Stod for trdédmatarenheter med spanningsavkanning (voltage-sensing).
L 0= - funktion frankopplad
off = -—--- funktion tillkopplad (fran fabrik)
C .. Fjarrstyrningskodning (Frc)
U 0----m-m-- automatisk fiarrstyrningsidentifiering (fabriksinstallning)
R fjarrstyrningskodning for tillbehérskomponenter med bara en ratt
Q-mmmmmoe- fiarrstyrningskodning for tillbehérskomponenter med bara ett knapp-par eller en
vippkontakt

1,3-8 ---- ingen fjarrstyrningskodning
10-15 --- ingen fjarrstyrningskodning

42
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5511
ey

55.1.2

Aterstallning till installning fran fabrik

Alla kundspecifikt sparade specialparametrar ersatts av fabriksinstéllningarna!

RESET

( )

{ Nog

Bild. 5.26
Indikering |Instél|ning/VaI

Initialisering avslutad
Alla kundspecifikt sparade svetsparametrar har ersatts av fabriksinstallningarna.

[
L !

Specialparametrar i detalj
Ramptid trddinmatning (P1)

Tradinmatningen borjar med 1,0 m/min i 2sek. Darefter hojs rampfunktion till 6,0 m/min. Ramptiden kan
stallas in mellan tvd omraden.

Under trddinmatningen kan hastigheten &dndras via ratten "Svetsparameterinstallning”. En andring
paverkar inte ramptiden.

4T/ATs-snabbtryckstart (P9)

| 4-takt — snabbtryckstart — driftslaget kopplas den 2:a takten in direkt genom en tryckning pa avtryckaren,
utan att strtommen maste vara inkopplad.

Om man vill avbryta svetsningen, kan man trycka pa avtryckaren en gang till.
Elektronisk reglering av gasméangd, typ (P22)

Enbart aktiv vid aggregat med inbyggd reglering av gasmangd (tillval fran fabrik).
Installningen far endast goras av auktoriserad servicepersonal (grundinstélining = 1).
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5.6 Aggregatkonfigurationsmeny
5.6.1 Parameterval, - &ndra och spara
[ ENTER (6ppnar menyn)
* Sténg av aggregatet med huvudbrytaren
» Hall tryckknappen "Svetsmetod" intryckt och koppla samtidigt pa aggregatet igen.
NAVIGATION (Navigering i menyn)
» Aktivera parametrarna genom att vrida pa ratten " Svetsparameterinstallning".
» Stall in resp. forandra parametrarna genom att vrida pa ratten "Svetsspanning".
EXIT (Ld&mna menyn)
e Tryck patryckknappen "Parameteraktivering hoger" (stang av aggregatet och koppla paigen).
Exit
-
P
” :‘;M"“':‘j:'wmﬁ gﬁ O vort
120 E-Hand O W
MMAG
130 Fugen Q ﬁ“
\ S EAL)
H A
= A]
Bild. 5.27
Indikering Installning/Val
) (| [Ledningsmotstand 1
Ul | Ledningsmotstand for den forsta svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstallning
8 mQ).
- 2 Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!
L J
IC L )| [|Tidsberoende energisparlage >se kapitel 5.6.2
J0 L 5 min. — 60 min. = Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte
anvands.
® mmmmmeeen off = frAnkopplad
[l Servicemeny
U Andringar i servicemenyn far endast genomféras av auktoriserad servicepersonal!
44 099-005221-EW506
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5.6.2 Energisparlage (Standby)
Energisparmodus kan antingen aktiveras genom en langre knapptryckning >se kapitel 5.6 eller genom
att stalla in en parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende energisparlage
) >se kapitel 5.6.
- Vid aktiv energisparmodus visas pa aggregatdisplayerna endast indikeringens mellersta
tvarsiffra.
Genom godtycklig mandvrering av ett manéverdon (t.ex. snabbtryckning pa avtryckaren) inaktiveras
energisparmodus och aggregatet atergar still svetsberedskap igen.
5.6.3 Kalibrering av ledningsmotstandet
Ledningarnas motstandsvéarde kan stallas in direkt eller kalibreras med stromkallan. Vid leveransen ar
stromkallornas ledningsmotstand installt p& 8 mQ. Detta varde motsvarar en 5 m aterledarkabel, ett 1,5 m
mellanslangpaket och en 3 m vattenkyld svetsbrannare. Det elektriska ledningsmotstandet bor kalibreras
pa nytt efter varje byte av en tillbehérskomponent som t.ex. svetsbrannare eller mellanslangpaket.
1
2 4 N\
N @ e
12 @ EHang
3@ Higer
3
L
_) |
U
4
Bild. 5.28
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1 Forberedelse

Stang av svetsmaskinen.
Skruva av svetshrannarens gasmunstycke.
Kapa svetstraden jamnt med kontaktroret.

Dra tillbaka svetstraden ett stycke (ca 50 mm) pa trddmatarenheten. Nu bor ingen svetstrad finnas
kvar i kontaktroret.

2 Konfigurering

Tryck pa tryckknappen "Svetsmetod" och koppla samtidigt pa svetsmaskinen. Slapp tryckknappen.

Nu kan 6nskad parameter véljas med ratten "Svetsparameterinstalining”. Parametern rL1 maste
kalibreras vid alla aggregatkombinationer.

3 Kalibrering/métning

Satt pa& svetsbrannaren med kontaktroret med ett latt tryck pa ett rent, rengjort stélle pa arbetsstycket
och tryck i ca 2 s pd avtryckaren. For ett dgonblick flyter en kortslutningsstrom, med vilken det nya
ledningsmotstandet bestams och visas. Vardet kan ligga mellan 0 mQ och 40 mQ. Det nyinstallda
vardet sparas genast och kraver ingen ytterligare bekraftelse. Om inget varde visas pa den hogra
displayen har matningen misslyckats. Matningen maste upprepas.

4 Aterstallande av svetsberedskapen

Stang av svetsmaskinen.

Skruva pa svetsbrannarens gasmunstycke igen.
Koppla pa svetsmaskinen.

Mata in svetstraden igen.

46
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Allméant

6 Underhall, skotsel och avfallshantering
6.1 Allmant
A FARA
Felaktig skotsel och kontroll!

e Aggregatet far endast rengoras, repareras eller kontrolleras av sakkunniga,
kvalificerade personer! En kvalificerad person ar en person som tack vare sin
utbildning, kunskap och erfarenhet kan identifiera risker och tankbara féljdskador vid
kontroll av dessa aggregat och vidta nédvandiga sékerhetsatgarder.
 Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.3!

- Ta aggregatet forst ater i drift efter framgangsrik kontroll.
Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!

6 Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med dédlig 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
Rengoring, kontroll och reparation!

e Rengoring, kontroll och reparation av svetsaggregatet far endast utforas av sakkunniga,
kvalificerade personer. En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning,
sin kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tadnkbara féljdskador vid
kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.

« 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 aterforséljare, 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.

Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsforhallanden till storsta delen

underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skotsel.

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

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

gang per halvar).
6.2 Rengoéring

* Rengor yttre ytor med en fuktig trasa (anvanda inga aggressiva rengoringsmedel).

« Blas rent aggregatets ventilationskanal och ev. dess kylarlameller med olje- och vattenfri tryckluft.
Tryckluft kan vrida sonder aggregatflakten. Blas inte direkt pa aggregatflakten. Blockera den
mekaniskt vid behov.

» Kontrollera kylvaktskan avseende nedsmutsning och byt ut den vid behov.
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Underhallsarbeten, intervall

6.3 Underhallsarbeten, intervall

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.

6.3.1 Dagliga underhallsarbeten

6.3.1.1 Visuell kontroll
» Natkabel och dess dragavlastning
+ Séakringselement for gasflaskor

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

» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)

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

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

» Transportelement (rem, lyftéglor, handtag)

+  Ovrigt, allmant tillstand

6.3.1.2 Funktionskontroll
» Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)
+ Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och ar férreglade)
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
» Sakringselement for gasflaskor
» Kontrollera att elektrodbobinen &r ordentligt fastsatt.

» Kontrollera att anslutningarnas och férslitningsdelarnas skruv- och stickforbindningar sitter fast
ordentligt och spdnn dem vid behov.

» Ta bort vidhaftande svetssprut.
« Rengor trddmatningsrullarna regelbundet (beroende pa nedsmutsningen).

6.3.2 Underhallsarbeten varje manad

6.3.2.1 Visuell kontroll
« Skador pa hdljet (front-, bak-, och sidovaggar)
» Transportrullar och deras sakringselement
» Transportelement (rem, lyftoglor, handtag)
+ Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar

6.3.2.2 Funktionskontroll

« Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor

« Kontrollera att tradstyrningselementen (inloppsnippel, tradstyrningsror) sitter fast ordentligt.
« Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar

+ Kontrollera och rengdr svetsbrannaren. Kortslutningar kan uppsta och svetsresultatet kan forsamras
genom avlagringar i brannaren och brannaren kan skadas till f6ljd harav!
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Avfallshantering av aggregatet

6.3.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
1= Kontroll av svetsaggregatet far endast utforas av sakkunniga, kvalificerade personer. En
kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning, sin kunskap och sin erfarenhet kan
identifiera risker och tdnkbara féljdskador vid kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga
sakerhetséatgarder.
= VYtterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om
garanti, underhall och kontroll p4 www.ewm-group.com!

En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste

genomforas. Folj forutom de har ndmnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och

foreskrifterna.
6.4  Avfallshantering av aggregatet
=5  Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla réamnen som bor tillforas atervinningen samt

elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.

» Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!l [ ]
* 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 2012/19/EU av den 2012-07-04) inte langre avfallshanteras Gver
osorterade hushallssopor. De maste avfallshanteras separat. Symbolen med en soptunna pa hjul
hénvisar 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 miljovanlig 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 inrattat motsvarande uppsamlingsstéllen, dar
gamla apparater ur privata hushall mottages utan kostnad.

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

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

« Dessutom &r aterlamning i hela Europa aven mgjlig hos vederbérande EWM-aterforsaljare.

6.5 Att folja RoHS-kraven

Vi, EWM AG Mindersbach, bekraftar hdrmed att alla av oss levererade produkter som berdrs av RoHS-

kraven, motsvarar kraven i RoHS (se aven tillampliga EG-riktlinjer pa aggregatets forsakran om

Overensstammelse).
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7.1

Avhjalp av storningar
Alla produkter genomgar stranga produktions- och slutkontroller. Om nagot trots detta inte fungerar, kan

du kontrollera produkten med hjélp av foljande lista. Leder ingen av de beskrivna atgarderna till att
produkten fungerar igen, ber vi dig kontakta auktoriserad aterforsaljare.

Checklista for atgardande av fel

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

Teckenfdrklaring Symbol Beskrivning

V4 Fel/Orsak
x Atgard

Kylmedelsfel/inget kylmedelsfléde
» Oitillrécklig kylmedelsflode
%«  Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
» Lufti kylmedelskretsen
X Avluftning av kylmedelskretsen
» Kylmedelspumpen blockerad
X Dra igang pumpaxeln (av sakkunnig fackpersonal)

Tradmatningsproblem
» Kontaktdysa tilltappt
% Rengor, spruta in med svetsskyddssprej och byt ut vid behov.
~ Instéllining spolbroms
® Kontrollera resp. korrigera installningarna
# Instélining tryckenheter
® Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
~ Uppslitna tradrullar
® Kontrollera och byt ut vid behov
» Matarmotor utan férsdrjningsspénning (automatsakring 16st ut pga. éverbelastning)
&«  Aterstéll den utlosta sakringen (pa stromkéllans baksida) genom att trycka pa knappen.
» Knéackta slangpaket
® Lagg ut brannarens slangpaket strackt
~ Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
* Rengor karnan eller spiralen, byt ut knéackta eller uppslitna karnor.

Funktionsstorningar
» Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Inga signallampor p& aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
» Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sékringarna)
~ Diverse parametrar kan inte stéllas in
%« Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren
~ Anslutningsproblem
® Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.
» LOsa svetsstromsanslutningar
X Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
«® Skruva fast kontaktroret ordentligt
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Avhjalp av stdrningar

Felindikeringar (stromkalla)

7.2
=

Felindikeringar (stromkalla)

Ett fel i svetsaggregatet framstalls genom visning av en felkod (se tabell) i displayen pa

styrningen.

Vid fel stangs kraftenheten av.

Visningen av det mojliga felnumret beror pa aggregatets utférande (granssnitt/funktioner).

* Notera felmeddelandena och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.
« Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.

Fel Kategori Mojlig orsak Atgard
(Err) a) |b) |c)
1 - - |x | Natdverspanning Kontrollera natspanningen och jamfér med
2 - |- Natunderspanning aggregatets anslutningsspanningar
3 X |- |- Svetsmaskinen har Lat svetsmaskinen svalna
Overtemperatur (huvudstréombrytaren pa "1")
4 X |x |- For lite kylmedel Fyll pa kylmedel
Lacka i kylmedelskretsen >
Atgarda lackan och fyll p& kylmedel
Kylmedelspumpen gér inte > Kontroll
overstromsutldsare cirkulationsluftskylenhet
5 X |- - Fel trAdmatarenhet, Kontrollera trAdmatarenheten
varvraknarfel Varvtalsgivaren ger ingen signal,
M3.51 defekt > Informera kundtjanst.
6 X |- |- |Skyddsgasfel Kontrollera skyddsgasférsorjningen
(aggregat med skyddsgasévervakning)
7 - - Sekundér 6verspanning Inverterfel > Informera kundtjanst
8 - - Jordslutning mellan Avbryt forbindelsen mellan svetstrdden och
svetstraden och jordledningen | holjet resp. ett jordat objekt
9 x |- |- |Snabb frinkoppling Atgéarda felet pa roboten
Utlost av BUSINT X11 eller
RINT X12
10 - |x |- |Ljusbagsbrott Kontrollera trddmatningen
Utlést av BUSINT X11 eller
RINT X12
11 - |x |- |Tandfel efter 5 sek Kontrollera trddmatningen
Utlést av BUSINT X11 eller
RINT X12
13 X |- |- Nodstoppsfrankoppling Kontrollera nédstopp hos gréanssnittet for
automatisk svetsning
14 - |x |- |Tradmatarenheten ej Kontrollera kabelforbindelserna.
registrerad. Styrledningen e]
ansluten.
Vid drift med flera Kontrollera tilldelning av
tradmatarenheter har felaktiga | identifieringsnummer
identifieringsnummer tilldelats.
15 - |x |- |Tradmatarenhet 2 ej Kontrollera kabelférbindelserna.
registrerad. Styrledningen ej
ansluten.
16 - - |x | Spanningsminskningsenhet Informera kundtjanst.
(fel reducering av
tomgangsspanning).
17 - |x |x | Overstrom registrerad pa Kontrollera trddmatningen
tradmatningsdrift
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Felindikeringar (stromkélla)
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Fel Kategori Mojlig orsak Atgéard

(Err) a) |b) |c)

18 - |x |x |Ingen tachogeneratorsignal Kontrollera forbindelse och séarskilt
fran andra trddmatarenhet tachogeneratorn pa andra tradmatarenhet
(Slave-drift) (Slave-drift).

56 - - Bortfall natfas Kontrollera natspanningar

59 - - Aggregat inkompatibelt Kontrollera aggregatanvandningen

60 - - X | Programuppdatering kravs Informera kundtjanst.

Teckenforklaring kategori (aterstallning av fel)
a) Felindikeringen slocknar nar felet atgardats.

b) Felindikeringen aterstalls genom tryck pa tryckknapp:

Aggregatstyrning

Tryckknapp

CarExpert / Progress (M3.11)

RC1/RC2
Expert @
Expert 2.0 0

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 305

c) Felindikeringen kan endast aterstallas genom frankoppling och ny tillkoppling av maskinen.
Skyddsgasfelet (Err 6) kan aterstéllas genom att trycka pa knappen "Svetsparametrar".

ej majligt
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Svetsparameteravstamning

7.3  Svetsparameteravstamning

Vid skillnader mellan de pa tradmatarenheten/fjarrmandvreringen installda och de p& svetsaggregatet
visade svetsparametrarna kan dessa stdmmas av enkelt med denna funktion.
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Bild. 7.1
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8 Tekniska data
[  Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och férslitningsdelar!
8.1 Taurus 355 TDM
MIG/MAG | Manuell elektrodsvetsning
Installningsomrade svetsstrém 5A-350 A
Installningsomrade svetsspanning 14,3V-315V | 20,2V-34,0V
Intermittens 40 °C
60 % intermittens 350 A
100 % intermittens 300 A
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min
uppehall)
Tomgéangsspanning 79V
Natspanning (toleranser) 3 x 400V, (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsékring 3x20A
(smaltsakring, trog)
Néatanslutningsledning HO7RN-F4G6
Max anslutningseffekt 13,9 kVA 15,0 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 20,3 kVA
coseol/verkningsgrad 0,99/88 %
Omgivningstemperatur -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning/brannarkylning Flakt (AF)/gas
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
Sakerhetsmarkning / Ce /EHI
Andra anvanda standarder IEC 60974-1, -10
Aterledarkabel 70 mm®
Matt (L x B x H) 625 mm x 298 mm x 531 mm
24,6 inch x 11,7 inch x 20,9 inch
Vikt 41 kg
90,4 b
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Tekniska data
Taurus 405 TDM

8.2

Taurus 405 TDM

MIG/MAG | Manuell elektrodsvetsning
Installningsomrade svetsstrom 5 A-400 A
Installningsomrade svetsspanning 14,3V-34,0V | 20,2V-36,0V
Intermittens 40 °C
100 % intermittens 400 A
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min

uppehall)

Tomgangsspanning 79V
Natspanning (toleranser) 3 x 400V, (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x32A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Max anslutningseffekt 17,2 kVA 18,2 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 24,6 kVA
coseol/verkningsgrad 0,99/90 %

Omgivningstemperatur

-25 °C till +40 °C

Aggregatkylning/brannarkylning

Flakt (AF)/gas

Aterledarkabel 70 mm?
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
EMC-klass A
Sakerhetsmérkning 1 CE/HI

Andra anvanda standarder

SS-EN 60974-1, -10

Matt (L x B x H)

625 mm x 298 mm x 531 mm

24,6 inch x 11,7 inch x 20,9 inch

Vikt

41 kg

90,4 Ib
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8.3 Taurus 505 TDM
MIG/MAG Manuell
elektrodsvetsning
Installningsomrade svetsstrom 5 A-500 A
Installningsomrade svetsspanning 14,3V-39,0V 20,2 V-40,0V
Intermittens 40 °C 40 °C
60 % 500 A 500 A
100 % 430 A 430 A
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min
uppehall)

Tomgangsspanning 79V
Natspénning (toleranser) 3 x 400V, (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring 3x32A
(smaltsakring, trég)
Natanslutningsledning HO7RN-FAG6
Max anslutningseffekt 24,6 kVA 25,2 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 34,0 kVA
cosol/verkningsgrad 0,99/90 %
Omgivningstemperatur -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning/brannarkylning Flakt (AF)/gas
Aterledarkabel 95 mm?
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
EMC-klass A
Sakerhetsmarkning [s1, C€ /EAI
Andra anvanda standarder SS-EN 60974-1, -10
Matt (L x B x H) 625 mm x 298 mm x 531 mm

24,6 inch x 11,7 inch x 20,9 inch
Vikt 45 kg

99,2 1b
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Tillbehor

Systemkomponent

9
iy

9.1

9.2

9.3

9.4

9.5

Tillbehor

Effektberoende tillbehdorskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterforsaljare.

Systemkomponent
Typ Benamning Artikelnummer
drive 4 Basic Tradmatarenhet, vatten, Euro centralanslutning 090-005401-00502

drive 4 Basic MMA

Traddmatarenhet, vatten, Euro centralanslutning

090-005401-51502

drive 4 IC Basic

Tradmatarenhet, vattenkyld, Euro centralanslutning

090-005416-00502

Taurus Basic drive 4 WE

Tradmatarenhet, vatten, Euro/CA

090-005152-00502

Taurus Basic drive 4L WE

Tradmatarenhet, vatten, Euro/CA

090-005153-00502

Taurus Basic drive 200C

Tradmatarenhet, vatten, Euro/CA DZA

090-005208-00502

Taurus Basic drive 300C

Tradmatarenhet, vatten, Euro/CA

090-005209-00502

Alternativ
Typ Benamning Artikelnummer
ON CS K Kranupphangning for Picomig 180 / 185 D3 / 305 092-002549-00000

D3; Phoenix och Taurus 355 kompakt; drive 4

ON Filter 355/405/505/50

Smutsfilter for luftinslapp

092-002698-00000

ON FC CS 405/505

Fotter for transport med truck

092-007896-00000

ON WAK CS 405/505

Hjulmonteringssats for CS 505

092-007897-00000

ONCSD

Krankonsol, transport-/stdtskydd Phoenix/Taurus
405/505

Kylning av svetsbrannaren

092-007895-00000

Typ Bené&mning Artikelnummer
cool50-2 U40 Kylmodul 090-008603-00502
Transportsystem

Typ Bené&mning Artikelnummer
ON PS Trolly 55-5 drive 4L/4X | Vridkonsol 092-002712-00000
Trolly 39-1 Transportvagn, stromkélla 090-008708-00000
Trolly 35.2-2 Transportvagn 090-008296-00000
Trolly 55-5 Transportvagn, monterad 090-008632-00000

ON TR Trolly 55-5

Travers och faste for trddmatarenhet

092-002700-00000

ON PS Trolly 55.2-2 drive 4L

Vridkonsol for drive 4L pa Trolly 55.2-2

092-002701-00000

ON PS Trolly 55-5 drive
200/300C

Allmant tillbehor
Typ

Vridkonsol

Benamning

092-002634-00000

Artikelnummer

5POLE/CEE/32A/M

Aggregatstickkontakt

094-000207-00000

DM 842 Ar/CO2 230bar 30l D

Tryckreducerventil med manometer

394-002910-00030

SPL

Spetsare for plasttradledare

094-010427-00000

HC PL

Slangavskarare

094-016585-00000

voltConverter 230/400

Spanningstransformator

090-008800-00502
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Bilaga A

Instéllningsanvisningar

10 Bilaga A
10.1 Installningsanvisningar
Basic Al Basic Allll
SG2/3 SG2/3 SG2/3 SG2/3
G3/4 Si1 | G3/4 Si1 G3/4 Si1 | G3/4 Si1
“"”,‘3!"“ ﬂ"‘co,-molﬂ ﬂ"“‘"”';;?r“ ﬂ"co,-wolm
+ '8'1‘ '8' voLT '8' VOoLT '8'1‘ '8' VvoLT '8' VoLT
mm mm |m/min m/min inch ipm ipm
og 08 [20[161] 20 157 080 | 15.1| 080 | 15.7
: 10| 1,6 15,1 1,8 | 17.4 060 | 15.1| 070 174
08| 26 [15,4] 2,7 [ 16,3 100 | 15.4| 105 | 16.3
1,0 | 1,0 | 22 154 2,1 | 178 085 | 15.4 | 085  17.8
1,2 | 1,2 (14.4| 1.6 | 17,8 045 | 14.4 | 065 | 17.8
08| 55 | 1724 4.8 | 19,0 215 | 17.4 | 190 | 19.0
20 10| 40 |18,0]| 3,2 | 18,7 155 | 18.0 | 125 | 18.7
1,2 | 32 1721| 2.8 | 18,7 125 | 17.1| 110  18.7
08 | 88 [19,2] 9,2 | 26,5 345 | 19.2 | 360 | 26.5
30 10| 51 /18,7| 4,6 19,9 200  18.7 | 180 | 19.9
1,2 | 43 18,7| 3.6 | 19,6 170 | 18.7 | 140 | 19.6
0,8 [ 10,8 20,8[ 12,0 28,9 425 | 20.8| 470 | 28.9
40 10/ 70 | 19,8| 6,3 | 21,7 275 | 19.8 | 250 | 21.7
1,2 | 50 1938| 49 | 21,7 195 | 19.8 | 195  21.7
0,8 [ 14,0 | 21,9| 14,2 30,9 550 | 21.9 | 560 | 30.9
50 10| 85 214| 82 | 271 335 214 | 325 271
1,2 | 6,2  20,5| 6,1 | 24,3 245 | 20.5 | 240 | 24.3
0.8 | 178 | 23,2] 18,6 | 32,7 700 | 23.2| 730 | 32.7
60 10| 9,8 24,7| 9,5 | 29,1 385 | 24.7 | 375 | 29.1
1,2 | 78 26.1| 73 | 29,7 305 | 26.1| 285 | 29.7
0.8 [22,0] 271| 21,8 34,8 865 | 27.1| 860 | 34.8
8,0 1,0 12,0/ 288 11,6 31,8 470 28.8| 455 318
1,2 | 85 28,0| 9,1 |31,8 335 | 28.0 | 360 | 31.8
1,0 | 14,8 30,6 14,2 | 34,9 585 | 30.6 | 560  34.9
1,2 | 9,8 29,7 11,3 | 33,7 385 | 29.7 | 445 | 33.7
Bild. 10.1
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Oversikt EWM-filialer

11

Bilaga B

11.1 Oversikt EWM-filialer

Headquarters

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stral3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM AG

3 O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-Stralle 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

Q) Sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

14712 Rathenow - Tel: +49 3385 49402-0 - Fax: -20
www.ewm-rathenow.de - info@ewm-rathenow.de

EWM AG

Rudolf-Winkel-Strale 7-9

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

EWM AG

Dieselstra3e 9b

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

EWM AG

August-Horch-Strale 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Strae 300

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

) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrafle 27b

4812 Pinsdorf - Austria - Tel: +43 7612 778 02-0 - Fax: -20
www.ewm-austria.at - info@ewm-austria.at

(D Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye irtibat Birosu

Ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
KiigUkgekmece / Istanbul Tirkiye

Tel.: 4902124943219

www.ewm-istanbul.com.tr - info@ewm-istanbul.com.tr

{:} Plants O Branches () Liaison office

Forststralle 7-13

56271 Mindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.0.

9. kvétna 718 /31

407 53 litikov - Czech Republic

Tel.: +420 412 358-551 - Fax: -504
www.ewm-jirikov.cz - info@ewm-jirikov.cz

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

69469 Weinheim - Tel: +49 6201 84557-0 - Fax: -20
www.ewm-weinheim.de - info@ewm-weinheim.de

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StralBe 43

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

EWM Schweiltechnik Handels GmbH
HeinkelstralBe 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

Unit 2B Coopies Way - Coopies Lane Industrial Estate
Morpeth - Northumberland - NE61 6JN - Great Britain
Tel: +44 1670 505875 - Fax: -514305
www.ewm-morpeth.co.uk - info@ewm-morpeth.co.uk

EWM HIGHTEC WELDING Sales s.r.o. / Prodejni a poradenské centrum
Tyrsova 2106

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

Tel: +420 317 729-517 - Fax: -712

www.ewm-benesov.cz - inffo@ewm-benesov.cz

® More than 400 EWM sales partners worldwide

099-005221-EW506
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