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L&s bruksanvisningen!

II.IJl Bruksanvisningen informerar om sdker anvandning av produkterna.

« Las och f6lj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet séakerhets- 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.

Kontakta er aterforsaljare eller var kundservice pa +49 2680 181-0 om ni har frdgor angaende
installation, idrifttagande, anvandning, speciella omstandigheter pa anvandningsplatsen samt
andamalsenlig anvéandning .

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

Ansvaret i sammanhang med anvandning av denna anlaggning begransas uttryckligen till anlaggningens
funktion. Allt annat ansvar, av vilket slag det vara m4, 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,
anvéndning och skotsel av aggregatet kan inte 6vervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebéra att personer
utsattes for risker. Darfor dvertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och kostnader, som resulterar
av felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning och skatsel eller pa nagot satt star i
samband harmed.
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FOr Din sakerhet

Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 For Din sakerhet
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning
A FARA
Arbets- eller driftsforfaranden som maste 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.

I Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta for att undvika skador pa egendom och maskin.
Indikeringar betraffande tillvagagangssatt samt upprakningar som visar dig steg for steg vad du ska gora i
speciella situationer kanner du igen med hjalp av blickfangspunkten, t.ex.:
 ansluta och l&sa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

2.2  Symbolférklaring
Symbol | Beskrivning Symbol | Beskrivning
p> | Tekniska detaljer som anvandaren = Tryck och slapp/peka/tryck
maste beakta.
Koppla fran aggregatet Slapp
Koppla p& aggregatet Tryck och héll intryckt
@ Fellogiltig Vrid
@ Rétt/giltig 4] Siffervarde — instéllbart
_L_I Ingang _ﬁ_ Signallampan lyser gront
L N
Navigera e 2 ¢ |Signallampan blinkar gront
.. 4 ..
'__I’ Utgang s, |Signallampan lyser rott
- -/ N \-
Tidsvisning (exempel: vanta e > ¢ |Signallampan blinkar rott
4 s/aktivera) AN
099-005549-EW506 5
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FOr Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

ewn

2.3

Symbol

Beskrivning

Symbol | Beskrivning

— e

Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmojligheter mojliga)

)14

Verktyg ej nddvandigt/anvand ej verktyg

i

Verktyg nédvandigt/anvénd verktyg

Del av den samlade dokumentationen

Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och galler endast i kombination
med alla deldokument! Las och f6lj bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter, i
synnerhet sékerhetsanvisningarna!
Bilderna visar ett allmént exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1
Pos. |Dokumentation
Al |[Styrning
A.2  |Fjarrstyrning
A.3 |Stromkalla
A.4 | Svetsbrannare
A Totaldokumentation

099-005549-EW506
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FOr Din sakerhet

Sakerhetsforeskrifter

2.4 Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!

Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

* Lés sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifterna!

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

Elektrisk spanning kan vid ber6ring leda till livsfarliga elektriska stdtar och bréannskador.

Aven vid beroring vid 1&g spanning kan man bli férskrackt och som foljd darav raka ut

for en olycka.

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

 Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhallaren pa isolerat underlag!

* Anvand fullstindig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

- Endast kompetent personal far 6ppna maskinen!

« Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!

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 anvéndning"

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

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

sakerstélla 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.

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 méaste skydda mot féljande:

+ Andningsskydd, mot halsoskadliga &mnen och blandningar (rokgaser och angor) eller vidta
lampliga atgarder (utsugning etc.).

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

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

» Horselskydd mot skadligt buller.

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och 6gon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brannskador.

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

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

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

099-005549-EW506 7
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For Din sakerhet ev\ﬁr’
Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

/ Explosionsrisk!

ﬁlé Skenbart ofarliga &mnen i slutna karl kan bygga upp ett 6évertryck vid upphettning.
== | « Avlagsna behéllare med brénnbara eller explosiva vatskor fran arbetsomrédet!

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

Brandrisk!
& De hoga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glédande delar
== | och het slagg kan leda till flambildning.
« Observera brandhardar inom arbetsomradet!
+ Medfor inga lattantandliga foremal som exempelvis tandstickor eller cigarettandare.
+ Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!
« Avlagsna noggrant brannbara amnen fran arbetsstycket fére svetsningen.
- Bearbeta svetsade arbetsstycken forran de har svalnat. Lat de ej komma i kontakt med
brannbara material!

/A OBSERVERA

3 ROk och gaser!
0 Rok och gaser kan orsaka andndd och forgiftning! Dessutom kan l6sningsmedelsangor
(klorerat kolvate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!
» Séakerstall tillracklig frisklufttillforsel!
« Hall I6sningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!
* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Bullerbelastning!
@ Buller som odverskrider 70dBA kan orsaka bestdende horselskador!
* Anvand lampligt hérselskydd!
+ Personer som befinner sig inom arbetsomradet maste anvanda lampligt hérselskydd!

8 099-005549-EW506
12.11.2018



FOr Din sakerhet

Sakerhetsforeskrifter

()

()

/A OBSERVERA

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

Klass A Aggregaten &r inte avsedda for anvandning inom bostadsomraden som far sin
elstrém fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid sékerstallandet av den
elektromagnetiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrada inom
dessa omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade stérningar.

Klass B Aggregaten uppfyller EMC-kraven inom industriomraden och bostadsomraden,
inklusive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lAgspanningsforsérjningsnatet.

Installation och drift

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

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

* Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

* Radio- och TV-apparater

» Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

» Halsan hos personer i ndrheten, sarskilt om de anvander pacemakers eller hérapparater

» Kalibrerings- och métanordningar

+ 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 avskdrmning 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
férbindelsen ske genom lampliga kondensatorer.

« Avskarmning fr&n andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

Genom strémkallan kan elektriska eller elektromagnetiska falt alstras som kan stéra

funktionen hos elektroniska anlaggningar som datorer, CNC-apparater,

telekommunikationsledningar, nat-, signalledningar och pacemakers.

* Folj underhéllsanvisningarna >se kapitel 6.2!

* Rulla av svetsledningarna helt!

« Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

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

Foretagarens forpliktelser!

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

 Nationell tillampning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomforande av atgarder for
forbattrad sékerhet och halsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillhérande separata
direktiv.

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

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

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

» Undervisa anvandaren regelbundet i sdkerhetsmedvetet arbete.

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

099-005549-EW506 o)
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For Din sakerhet ev\ﬁr’
Transport och uppstéallning

= Tillverkarens garanti upphor att galla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!
* Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fijarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingér i vart leveransprogram!
» Tillbeh6rskomponenter 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 férsorjningsnatet. For
vissa aggregattyper kan darfor anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt mojliga
ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala forsérjningskapaciteten vid granssnittet till
det offentliga natet (gemensam kopplings PCC) galla, varvid vi aven hanvisar 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.
2.5 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
N Risk for olycksfall pa grund av forsorjningsledningar!
:D- Vid transport kan ej bortkopplade férsérjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) férorsaka risker, t.ex. att anslutna apparater valter och skadar personer!
+ Koppla fran forsorjningsledningar fore transport!
Risk for valtning!
&' Vid forflyttning och uppstalining kan aggregatet valta och skada personer eller sjalva
———1 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!
e| Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!
ﬁ Felaktigt dragna ledningar (néat-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
utg6ra snubbelrisk.
 Dra forsérjningsledningar plant pa golvet (undvik dglor).
« Undvik att dra ledningar p& gang- eller transportvagar.
=  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 strémkallan skadas!
» Tillbehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.
» Utforliga beskrivningar framgéar av motsvarande tillbehérskomponents bruksanvisning!
» Tillbehdrskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av stromkallan.
= Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och sdlunda aggregatet mot nedsmutsning och
skador.
e Om ingen tillbehdrskomponent ar ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket erséttas!
10 099-005549-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 &r endast avsett for svetsmetoden som anges péa typskylten. Vid felaktig
anvandning kan aggregatet utgora fara fér 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!

3.1 Anvandningsomrade

Ljusbagssvetsmaskin till MSG- och i sidoforfarande TIG-svetsning med Liftarc (kontakttandning) eller
manuell elektrodsvetsning. Tillbehérskomponenter kan vid behov ge fler funktioner (se motsvarande
dokumentation i kapitlet med samma namn).

Maskinserie Huvudforfarande Sidoférfarande
MIG/MAG-standard MIG/MAG-pulsbage S
3
2| 2
) =2 E
§| 2| 2 E e | ¢
o o = o e S % | =8| o
S| 8| = g | ¢ 3 2 O |83 | @
S | o 8 5| S o 3 E |S3| S
alpha Q puls MM %} M M M 4| M | | | 4|
Phoenix puls MM | | O O | | O | | |
Taurus Synergic S MM %} M O O O O O | | 4|
M mojligt
O ej mojligt
3.2  Hanvisningar till standarder
3.2.1 Garanti

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

3.2.2 Konformitetsdeklaration

Den betecknade produkten uppfyller féljande EU-direktiv vad galler konstruktion och utférande:

+ Lagspanningsdirektivet
c E + Direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

* RoHS-direktivet
Vid obehériga andringar, icke-fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande
"Ljusbagesvetsanordningar — inspektion och kontroll under driften” och/eller otillatna ombyggnader, som
inte uttryckligen tillatits av tillverkaren ar denna forsakran ogiltig. Ett specifikt intyg om éverensstammelse
medfoljer i original till varje produkt.

3.2.3 Svetsning i en miljo med 6kade elektriska risker

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

099-005549-EW506 11
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Andamalsenlig anvandning ev\;’r’
Hanvisningar till standarder
3.2.4 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)

A VARNING

6 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 galla vid obehériga ingrepp!

+ Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

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

3.2.5 Kalibrering/validering
Héarmed bekraftas att denna produkt har kontrollerats med kalibrerade méatinstrument enligt de gallande
normerna IEC/EN 60974, ISO/EN 17662, EN 50504 och foljer de tillatna toleranserna. Rekommenderade
kalibreringsintervall: 12 manader.

12 099-005549-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett framifran

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt

4.1  Sett framifran

Kylvatsketank och snabbkopplingar for kylvatsketillférsel och -returledning finns bara pa
aggregat med vattenkylning.

S,

Ay L

© ® ©O

® ®

S ®
ERTERstibbL L B 17
T @
Wl D
® il
ARRERARAARARE 0 @
JJEHJM
sina :
7 L 12
% IR
B D
©® i
® il
Bild. 4.1
Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Lyftogla >se kapitel 5.1.1
’ ® g:g::llliaa;pZ? Iljég:fr?;? Iaglgggregatet ar paslaget och driftfardigt
3 Huvudbrytare, aggregat Till/Fran
4 Transporthandtag
5 Ingangsoppning kylluft
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;‘r’

Sett framifran

Pos. [Symbol |Beskrivning
6 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom till Euro centralanslutning/svetsbrannare, mojliggor polaritetsval.
L MIG/MAG: Anslutningskontakt svetsstrém "+”
L Sjalvskyddande karntrad/TIG: Anslutningskontakt svetsstrom ”-”
R Manuell elektrodsvetsning: Parkeringsuttag
7 @' Tryckknapp Automatsakring kylmedelspump
F Aterstall utlést automatsékring genom att trycka pa knappen
8 Snabbkoppling (rod)
ﬁ@ kylmedelsretur
9 Snabbkoppling (bld)
Qm kylmedelstillforsel
10 Transportrullar, styrhjul
11 Kylmedelstank >se kapitel 5.1.5
12 Lock kylmedelstank
13 Anslutningsuttag, svetsstréom "+"
+ Tillbehdrets anslutning ar metodberoende, f6lj anslutningsbeskrivningen for
motsvarande svetsmetod >se kapitel 5.
14 | memmmm |Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
Tillbehdrets anslutning &r metodberoende, f6lj anslutningsbeskrivningen for
motsvarande svetsmetod >se kapitel 5.
15 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
16 ] Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analoga tillbehdrskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)
17 Q Anslutningskontakt 7-polig (digital)
digttal For a_nslutning av digitala tillpehbrskomponenter (dokumentationsinterface,
robotinterface eller fjarrstyrning osv.).
18 2 Nyckelkontakt som skydd mot oberhorig anvandning (tillval, fran fabrik)
1 Lage "1" > Det gér att andra
Lage "0" > Det gér inte att andra
>se kapitel 5.8.
19 Aggregatstyrning — se motsvarande bruksanvisning "Styrning"

14
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Baksidesodversikt

4.2 Baksidesoversikt

el ]

A
‘| A {

® ©E

© ® &
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A
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®

IR ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂ@
DREEE AR ARE ARG AR
L e
L L R

(]
u | -
Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Sakringselement for skyddsgasflaska (rem/kedja)

Bild. 4.2

Tryckknapp, automatsékring
Séakring for tradmatarmotorns natanslutning
Tryck pa knappen for att aterstélla utlost sakring

I
3 [m] Datorgranssnitt, seriellt (D-Sub anslutningskontakt 9-polig)
| =]

Utgangsoppning kylluft

Stall for skyddsgasflaska

Transportrullar, fast hjul

Natanslutningskabel >se kapitel 5.1.8
ﬂhd Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning

OIN|OO |01 | &~

9 0 Automatiseringsgranssnitt 19-poligt (analogt)

Tillval fér eftermontering >se kapitel 5.6.1
analog

099-005549-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;‘r’

Bild inne

Pos. | Symbol | Beskrivning

10 Q Anslutningskontakt 7-polig (digital)
Foér anslutning av digitala tillbehdrskomponenter (dokumentationsinterface,

digita robotinterface eller fjarrstyrning osv.).

4.3 Bild inne
e ®

B —

e e T

N m—
)i 1
[}
J
Bild. 4.3
Pos. |Symbol [Beskrivning
1 AR, |Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrannare kravs)
&) |£]m=___ Omkoppling av program eller JOBB
Aween___ Steglds instéllning av svetseffekten.

2 ﬂﬂ Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.1.9

3 Tryckknapp, trddinmatning
Spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till
svetsbrannaren >se kapitel 5.2.2.4.

Tradspolsupphangning

Trddmatarenhet

Siktfonster elektrodbobin
Kontroll tradforrad

7 Skyddskapa

Skydd for trddmatningsdriften och ytterligare manoverdon.

Pa insidan finns beroende pa aggregatserie ytterligare dekaler med information om
forslitningsdelar och JOB-listor.

8 Skjutreglage, lasning av skyddsluckan

16 099-005549-EW506
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5 Uppbyggnad och funktion
5.1 Transport och uppstallning
5.1.1 Kranar
A VARNING
Risk for personskador vid kranlyftning!
6 Vid kranlyftning kan personer skadas allvarligt av nedfallande aggregat eller
pabyggnadsdelar!
« Samtidig kranlyftning av flera systemkomponenter som t.ex.
stromkalla, trddmatarenhet eller kylaggregat ar forbjuden, utan
motsvarande krankomponenter! Varje systemkomponent maste lyftas
separat!
* Ta bort alla matningsledningar och tillbehdérskomponenter fore
kranlyftning (t.ex. slangpaket, elektrodbobin, skyddsgasflaska,
verktygslada, trddmatarenhet, fjarrstyrning osv.)!
» Stang och 13s holjets kapor resp. skyddslock ordentligt fore
kranlyftning!
* Anvand korrekt position, tillrackligt antal och tillrackligt dimensionerade
lyftredskap! laktta kranprincipen (se fig.)!
* Vid aggregat med lyftdglor: Lyft alltid samtidigt i alla lyftoglor!
* Vid anvandning av som tillval kompletterade kranstallningar etc.:
Anvand alltid minst tva lyftpunkter med s& stort inbordes avstand som
mdjligt — observera tillvalets beskrivning.
» Undvik ryckiga rorelser!
+ Sakerstall jamn belastningsférdelning! Anvéand endast kedjor eller linor —
med samma langd! Kranprincip
+ Undvik riskomradet under aggregatet!
+ laktta foreskrifterna for arbetssakerhet och férebyggande av olyckor i
respektive land.
5.1.2 Omgivningskrav
= Maskinen maikke 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.
= Skador pa aggregatet pa grund av nedsmutsning!
Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller &mnen kan skada aggregatet (beakta
underhallsintervallen >se kapitel 6.2).
e Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivningsluft!
5.1.2.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
e -25°CHill +40 °C (-13 °F till 104 °F)
Relativ luftfuktighet:
* upp till 50 % vid 40 °C (104 °F)
+ upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
5.1.2.2 Transport och forvaring
Forvaring i slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
+ -30°Ctill +70 °C (-22 °F till 158 °F)
Relativ luftfuktighet
+ upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)
099-005549-EW506 17
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Uppbyggnad och funktion ev\;‘r’
Transport och uppstéallning

5.1.3 Aggregatkylning

[ Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.
* Innehall omgivningsvillkoren!
e Hall in- och utlopps6ppningen for kylluft fri!
* Innehall minimalavstandet 0,5 m till hinder!

5.1.4 Arbetsstycksledning, allmént
/A OBSERVERA

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

5.1.5 Kylning av svetsbrannaren

[  Otillrackligt frostskydd i svetsbrannarens kylvéatska!

Beroende pa omgivningsvillkoren anvands olika vatskor for kylning av

svetsbrannaren >se kapitel 5.1.5.1.

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

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

* Byt vid behov ut kylvatska med otillrackligt frostskydd!

I Kylmedelsblandningar!

Blandningar med andra vatskor eller anvéandning av oldmpliga kylmedel leder till materiella
skador och férlust av tillverkarens garanti!

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

Avfallshanteringen av kylvatskan méste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av tillhérande sdkerhetsdatablad.

5.1.5.1 Oversikt éver tillatna kylmedel

Kylmedel Temperaturomrade
KF 23E (standard) -10 °C till +40 °C (14 °F till +104 °F)
KF 37E -20 °C till +30 °C (-4 °F till +86 °F)
18 099-005549-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

5.1.5.2 Maximal slangpaketlangd
Alla uppgifter galler hela slangpaketlangden for hela svetssystemet och ar exempel pa konfigurationer
(frdn komponenter i EWM:s produktutbud med standardlangder). Var noga med att dra slangarna utan
skarpa bojningar och beakta max. transporthdjd.
Pump: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

| 2
Strémkalla Slangpaket 'rll'(rar;\dmataren miniDrive Svetsbrannare max.
@ 25 m/82 ft. 5 m/16 ft.
Kompakt @ @ ( @ ) ( @ @ )
(20 m/e5 ft.) (5 m/16 ft.) 30m
@ @ @ @ 98 ft.
25 m/82 ft. 5 m/16 ft.
Dekompakt ( 2/) ) @ @ ( m@ )
(15 m/49 ft.) (10 m/32 ft.) (5 m/16 ft.)
Pump: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
| 2
Strémkalla Slangpaket 'fll'(rar;\dmataren miniDrive Svetsbrannare max.
® ® © © 0m
25 m/82 ft. 5 m/16 ft. .
Kompakt (25m ) G m )
© & ® 1o 40m
(30 m/98 ft.) (5 m/16 ft.) 131 ft.
@ & ® @ om
40 m/131 ft. 5 m/16 ft. 147 ft.
Dekompakt (4o m ) Gm )
@ @ @ @ 70m
(40 m/131 ft.) (25 m/82 ft.) (5 m/16 ft.) 229 ft.
5.1.5.3 Pafyllining av kylmedel
Aggregatet levereras fran fabriken med en minimipafylining av kylmedel.
—_— =
min
* | *—-
-~
Bild. 5.1
Pos. [Symbol |Beskrivning
Lock kylmedelstank
Kylmedelssil
Kylmedelstank >se kapitel 5.1.5
099-005549-EW506 19
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Transport och uppstéallning

Pos. | Symbol | Beskrivning

4 ‘

Min-markering
Lagsta tillatna kylmedelsniva

» Skruva av locket till kylmedelstanken.
+ Kontrollera om det finns smuts i silinsatsen, gér den ren om det behdvs och satt tillbaka den.
* Fyll pa kylmedel upp till silinsatsen och skruva pa locket igen.

I Om kylsystemet inte ar fyllt eller ar otillrackligt fyllt med kylmedel stangs kylmedelspumpen av
efter ungefar en minut (skydd mot forstdrelse). Samtidigt signaleras kylmedelsfel/kylmedelsbrist

pa svetsdatadis

playen.

+ Aterstall kylmedelsfelet, fyll p& kylmedel och upprepa processen.

1=5> Kylmedelsnivan far inte sjunka under beteckningen "min"!

Om kylmedlet underskrider miniminivan i kylmedelstanken, kan det vara nédvandigt att avlufta
kylmedelskretsen. | ett sddant fall kopplar svetsaggregatet fran kylmedelspumpen och signalerar
kylmedelsfelet, >se kapitel 7.2.

5.1.6 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

* Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flamtning) hos ljusbagen!

« 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 pé ca. 20 cm, for att undvika HF-6verhorning.

e Principiellt ska man halla ett minimiavstand pa ca. 20 cm eller mer till ledningar fran andra
stromkallor, for att undvika inbordes paverkan.

» Kabelldngder principiellt inte ldngre &n nédvandigt. For optimala svetsresultat max. 30 m.
(Aterledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

@ MIG/MAG

Q0 @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

Bild. 5.2

20
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Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

® @ F

Bild. 5.3

Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
Kabellangder principiellt inte langre an nédvandigt.
Lagg overflodiga kabellangder i meanderform.

® 1 |@

Bild. 5.4

5.1.7 Vagabonderande svetsstrommar

A VARNING

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

6 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 strémkallan som
holjet, transportvagnen och kranstaliningen 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!

099-005549-EW506 21
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L1
® 5 @
L3
N
PE—#— - —-— - — - — - — - — - — - — - — - -— - —

Bild. 5.5

5.1.8 Natanslutning

A FARA

Faror pa grund av felaktig natanslutning!

6 Felaktig natanslutning kan leda till personskador och materiella skador!

* Anslutningen (natkontakt eller kabel), reparations- eller styrningsanpassningen av
aggregatet maste utforas av en behdrig elektriker i enlighet med landets gallande lagar och
foreskrifter!

» Den pa effektskylten angivna natspanningen maste éverensstaimma med
forsdrjningsspanningen.

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

» 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 |I.

099-005549-EW506
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5.1.8.1 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 stalle,
t.ex. pa en ytterledare.

L1

—

L2

———

L3
-
N
¢—o0

PE
[ .—‘,—

L1
L2

L3
o—

Bild. 5.6
Teckenfdrklaring
Pos. Benamning Farg
L1 Yiterledare 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.

5.1.9 Skyddsgasforsdrjning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
@ Felaktig hantering eller otillracklig fastsattning 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!
+ Sakringselement méste ligga an stramt runt flaskan!

P

[ En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren &r en
grundforutséattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltdppt skyddsgasforsdrjning
leda till att svetsbréannaren férstors!

» Satt ater pa det gula skyddslocket nar skyddsgasanslutningen inte anvands!
* Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastatt!
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Uppbyggnad och funktion ev\;‘r’
Transport och uppstéallning

5.1.9.1 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.7

Pos. |[Symbol |Beskrivning
Tryckreducerare

Tryckreduceringsventilens utgangssida

Skyddsgasflaska

ArlW[IN|PF

Flaskventil

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

« Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.

« Skruva pa gasslanganslutningens mantelmutter pa tryckreducerventilens utgangssida.

5.1.9.2 Anslutning skyddsgasslang

|
T
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Bild. 5.8

Pos.|SymboI |Beskrivning
1 ﬂbd Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning

» Anslut skyddsgasledningens dverfallsmutter till anslutningsnippeln G%4".
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ev\;’r) Uppbyggnad och funktion
MIG/MAG-svetsning

5.2

MIG/MAG-svetsning

5.2.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning

IS5

Skador p& aggregatet pga. felaktigt anslutna kylmedelsledningar!

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

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

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

Fran fabrik ar centralanslutningen (Euro) forsedd med ett kapillarror for svetsbrannare med
styrspiral. Om en svetsbrannare med tradstyrningskarna anvands ar ombyggnad nédvandig.

e Svetsbrannare med traddstyrningskarna > kér med styrningsror!
* Svetsbrannare med styrspiral > kdr med kapillarror!

Motsvarande tradelektrodens diameter och typ maste antingen en tradstyrningsspiral eller
trddstyrningskarna med passande innerdiameter sattas in i svetsbrannaren!

Rekommendation:
+ Anvand tradstyrningsspiral stal for svetsning med harda, olegerade tradelektroder (stal).
« Anvand tradstyrningsspiral krom/nickel for svetsning med harda, hoglegerade tradelektroder (CrNi).

« Anvand en trdstyrningskéarna, t.ex. av plast eller teflon, for svetsning eller 16dning med mjuka
tradelektroder, hoglegerade tradelektroder eller aluminiummaterial.

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med tradstyrningskarna:
 Skjut fram kapillarroret pa tradmatningssidan mot Euro centralanslutningen och ta av det dar.
 Skjut in trddstyrningskarnans styrningsror fran Euro centralanslutningen.

« For forsiktigt in svetsbrannarens centralkontakt med fortfarande Gverlang tradstyrningskarna i Euro
centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

« Kapa av tradstyrningskarnan med karnavklippare >se kapitel 9 kort fore trddmatarrullen.

» Lossa och dra ut svetsbrannarens centralkontakt.

« Grava av och spetsa till tradstyrningskarnan med en spetsare for tradstyrningskarnor >se kapitel 9.
Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med styrspiral:

« Kontrollera att kapillarroret sitter korrekt pa centralanslutningen!
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Uppbyggnad och funktion ev\;‘r’
MIG/MAG-svetsning

Vissa tradelektroder (t.ex. sjalvskyddande karntrad) ska svetsas med negativ polaritet. | detta fall ska

svetsstromledningen anslutas till svetsstromuttaget "-", aterledarkabeln till svetsstromuttaget "+". laktta
elektrodtillverkarens anvisningar!
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Bild. 5.9

Pos. |Symbol [Beskrivning

Arbetsstycke

Anslutningskontakt, svetsstréom "-"
R MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning.

Svetsbrannarslangpaket

=
| ]
3 f‘z Svetsbrannare
4
A

Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analoga tillbehdrskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)

6 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
7 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom for centralanslutning/brannare. Majliggor polaritetsval vid MIG/MAG-
svetsning.
L Standardanvandningar > Forbindelse anslutningskontakt, svetsstrom "+".
8 Snabbkoppling (rod)

Red kylmedelsretur

9 Snabbkoppling (bl&
@aﬁ ppling (bl&)

kylmedelstillforsel

« For in svetsbréannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.
« Stick in arbetsstycksstyrningens stickkontakt i anslutningskontakt svetsstrom "-" och |as fast.
 Stick in svetsstromskabeln, polaritetsval i anslutningsuttaget Svetsstrom + och Ias.
« Brannar-styrledningskontakten i anslutningshylsan 19-polig, sticks in och lases (bara MIG/MAG-
brannare med extra styrledning).
Om tillampligt:
+ Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillforsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).
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Uppbyggnad och funktion

MIG/MAG-svetsning

5.2.2 Tradmatning

b

8

/A OBSERVERA

Risk for personskador pga. rérliga komponenter!

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

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

« Hall holjets kpor resp. skyddslock 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!
« Kontrollera tradstyrningen regelbundet!

« Hall alla holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!

5.2.2.1 Oppnatrddmatningsdriftens skyddslucka

1 For foljande arbetssteg maste trddmatningsdriftens skyddslucka 6ppnas. Skyddsluckan maste
ovillkorligen stangas igen innan arbetet paborjas.

+ Las upp och 6ppna skyddsluckan.
5.2.2.2 Sattin tradspole

&

4

/A OBSERVERA

Risk for personskador pga. ej korrekt fastsatt elektrodbobin.

En felaktigt fastsatt elektrodbobin kan lossna fran tradspolsupphangningen, falla ner
och till foljd harav orsaka skador pé& aggregatet eller skada personer.

- Satt fast elektrodbobinen pa ratt satt pa tradspolsupphangningen.

+ Kontrollera alltid att elektrodbobinen &r sakert fastsatt innan arbetet paborjas.

Det gar att anvanda stiftspolarna D300 av standardtyp. Vid anvandning av standardiserade
korgspolar (DIN 8559) kravs det en adapter >se kapitel 9.

O ®

Bild. 5.10

Pos. |Symbol |[Beskrivning

Medbringarstift
For fixering av tradspolen

Réafflad mutter
For fixering av tradspolen

+ Lossa den rafflade muttern fran spolstiftet.
+ Fixera svetstradsspolen pa spolstiftet p& ett sddant séatt att medbringarstiftet hakar i spolens hal.
 Fast tradspolen med den rafflade muttern igen.
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Uppbyggnad och funktion

MIG/MAG-svetsning

5.2.2.3 Byt trddmatningsrullar

Bild. 5.11
Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Vred

Med vredet fixeras lasbygeln till trddmatningsrullarna.
2 Lasbygel

Med l&sbygeln fixeras tradmatningsrullarna.
3 Tryckenhet

Fixering av spannenheten och instéllning av anliggningstrycket.
4 Spéannenhet
5 Tradmatningsrulle

Se tabell Oversikt trddmatningsrulle

» Vrid vredet 90° med- eller moturs (vredet hakar in).

- Fall 1asbygeln 90° utat.

» Lossa och fall upp tryckenheterna (spannenheterna med mottrycksrullar falls upp automatiskt).
 Dra av tradmatningsrullarna fran rullhallaren.

+ Valj nya tradrullar enligt tabellen "Oversikt trddmatarrullar" och montera ater drivningen i omvéand
ordningsfoljd.
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ev\;’r) Uppbyggnad och funktion
MIG/MAG-svetsning

Bristfalliga svetsresultat pga. stord tradmatning!

Tradmatarrullarna maste passa till traddiametern och materialet. For att man ska kunna skilja dem
at ar trédmatarullarna fargmarkta (se tabell Oversikt tradmatarrullar). Vid anvandning av
trdddiametrar > 1,6 mm maste driften byggas om pé tradstyrningssetet ON WF 2,0-3,2MM

EFEED >se kapitel 10.

Tabell 6versikt trddmatarrullar:

Material Diameter Fargkod Notform
g mm @ tum
0,6 0,023 . ljusrosa
enfargad , -
0,8 0,030 vit
0,8 0,030
0,9 0,035 vit bla
1,0 0,040 tv&fargad
Stal 1,0 0,040 o R
Rostfritt stal | 1.2 0,045 Pla rod
Lddning 1,4 0,052 gron
1,6 0,060 svart V-not
2,0 0,080 enfargad gra )
2,4 0,095 brun
2,8 0,110 ljusgron
3,2 0,125 lila
0,8 0,030 vit
0,9 0,035 bla
1,0 0,040
1,2 0,045 rod
Aluminium 1,6 0,060 tvafargad svart gul
2,0 0,080 gra
2,4 0,095 brun U-not
2,8 0,110 ljusgrén
3,2 0,125 lila
0,8 0,030 vit
0,9 0,035 bla
1,0 0,040
. 1,2 0,045 . rod
Rortrad 14 0.052 tvafargad gron orange
1,6 0,060 svart V-not, rafflad
2,0 0,080 gra
2,4 0,095 brun
5.2.2.4 Matatradelektrod
/A OBSERVERA

Svetstraden kan trada ut med hdg hastighet ur svetsbrannaren och skada kroppsdelar
samt ansiktet och 6égonen!
» Rikta aldrig svetsbrannaren mot den egna kroppen eller andra personer!

‘ Risk for personskador pga. svetstrdd som trader ut ur svetsbrannaren!

1 Forslitningen av trddmatarrullarna 6kas vid olampligt anliggningstryck!

* Anliggningstrycket maste stéllas in pa tryckenheternas installningsmuttrar sa, att
tradelektroden matas fram men dnda passerar om trddspolen skulle vara blockerad!

» Stall in de frAmre rullarnas (sett i matningsriktningen) anliggningstryck hogre!

099-005549-EW506
12.11.2018 29



Uppbyggnad och funktion ev\;’r’
MIG/MAG-svetsning

Inmatningshastigheten kan stéllas in steglost genom att trycka pa knappen Tradinmatning och
samtidigt vrida pa ratten Tradhastighet. Pa den vanstra displayen pa apparatstyrningen visas
inmatningshastigheten och pa den hogra displayen visas den aktuella motorstrémmen till
trddmatningsdriften.

Beroende pa aggregatets konstruktion &r tradmatningsdriften ev. spegelvand!

= R
W

e\ ° ) ‘

@

Bild. 5.12

Pos. |Symbol [Beskrivning
Svetstrad

Tradinloppsmunstycke

Styrror

ArlWIN|[F

Installningsmutter

» L&gg ut brannarens slangpaket stréckt.
+ Linda av svetstraden forsiktigt fran tradspolen och for in den i tradinforingsnippeln fram till tradrullarna.

« Tryck pa& inmatningsknappen (svetstraden tas upp av drivningen och férs automatisk fram till utgdngen
vid svetsbrénnaren >se kapitel 4.3.

Forutsattning for den automatiska trddinmatningen &r korrekt forberedelse av tradmatningen,

sarskilt i omradet vid kapillar- resp. trdadmatningsroret >se kapitel 5.2.1.

» Pressningstrycket méaste stéllas in separat for varje sida (tradingang/tradutgang) pa tryckenheternas
installningsmuttrar beroende pa vilket tillsatsmaterial som anvands. Du hittar en tabell med
installningsvarden pa en dekal i narheten av trddmatningen:

Variant 1: monteringslage vanster sida Variant 2: monteringslage hdger sida
 — 1
mild steel ﬂ mild steel mild steel l] mild steel
3-35 | stainless steel 1= stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing 3§ 2 brazing brazing 3= brazing
2-25 | aluminium 5: 4 aluminium 1 1 aluminium 5 = 4 aluminium 2-25
25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored r— flux-cored 25-3
4m

Bild. 5.13

Automatiskt inmatningsstopp
Satt svetspistolen pé arbetsstycket under inmatningsprocessen. Svetstraden matas nu in tills den stoter
pa arbetsstycket.
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ev\;’r) Uppbyggnad och funktion
TIG-svetsning

5.2.2.5 Instéllning av spolbroms

Bild. 5.14

Pos. |Symb0| |Beskrivning
1 Insexskruv
Faste av trddspolupphangningen och instéllning av spolbromsen

 Dra at sexkantskruven (8 mm) medurs for att oka bromsverkan.

Dra at spolbromsen s& hart att den inte rullar efter nar trAdmatarmotorn stoppar, men ej heller
blockerar unde drift!

5.2.3 Uppgiftsval manuell

Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.
5.3 TIG-svetsning
5.3.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning
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Bild. 5.15

Pos. |Symbol |Beskrivning
1 A== | Arbetsstycke

2 Anslutningskontakt, svetsstrém +
* TIG-svetsning: Arbetsstyckanslutning

3 ! l Svetsbrannare
4

Svetsbrannarslangpaket

5 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
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Uppbyggnad och funktion ev\;‘r’
Man. elektrodsvetsning

Pos. |Symbol [Beskrivning

6 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom till centralanslutning/brannare, mojliggor polaritetsval.
« TIG: Anslutningsuttag Svetsstrom "-"

7 Snabbkoppling (rod)

Red kylmedelsretur

8 Snabbkoppling (bl&
@m ppling (bld)

kylmedelstillforsel

« For in svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.
- Stick in aterledarkabelns kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom "+“ och las genom att vrida at

hoger.
 Stick in svetsstromskabeln, polaritetsval i anslutningsuttaget Svetsstrom - och 13s.
Om tillampligt:

» Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, rod (kylmedelretur) och
tillforsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

5.3.2 Uppgiftsval manuell

Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.

5.4 Man. elektrodsvetsning
A OBSERVERA

y Risk for klam- och brannskador!
_g Det foreligger risk for klam- och brannskador vid byte av svetselektroder!
— * Anvénd lampliga, torra skyddshandskar.

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

5.4.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

fr—t
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Bild. 5.16

Pos. [Symbol |Beskrivning

1 A== |Arbetsstycke

2 F Elektrodhallare
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ev\;’r) Uppbyggnad och funktion
Fjarrmandvrering

Pos. |Symbol |Beskrivning
Anslutningsuttag, svetsstrom ”-”

]
4 I Anslutningskontakt, svetsstrom ,,+“

+ 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 at hoger.

Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.

5.4.2 Uppgiftsval manuell

Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.

5.5 Fjarrmandévrering
Fjarrstyrningarna ansluts, beroende pa utférandet till det 19-poliga
fjarrstyrningsanslutningsuttaget (analogt) eller det 7-poliga fjarrstyrningsanslutningsuttaget
(digitalt).
Las och beakta dokumentationen for alla system- resp. tillbehérskomponenter!

5.6 Granssnitt for automatisering
A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

6 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!

= Olampliga styrledningar eller felaktig belaggning av in- och utgangssignaler kan fororsaka
aggregatskador. Anvand uteslutande avskarmade styrledningar!

5.6.1 Automatiseringsgranssnitt

A VARNING
@ De externa frankopplingsanordningarna (néd-stopps-brytare) fungerar inte!

Om nodstoppskretsen realiseras genom en extern frankopplingsanordning dver

automatiseringsgranssnittet, maste aggregatet stallas in motsvarande. Vid ignorering

harav kommer stromkallan att ignorera de externa frankopplingsanordningarna och inte

kopplas fran!

» Taav insticksbrygga 1 (jumper 1) fran respektive styrningskretskort (far endast utforas av
sakkunnig servicepersonal)!

Denna tillbehérskomponent kan laggas till i efterhand som extra tillval >se kapitel 9.
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Uppbyggnad och funktion

Granssnitt for automatisering

Stift | Ingang/ Benamning Bild
utgang
A Utgang PE -------- Anslutning for kabelavskarmning ﬁ
D Utgang IGRO ----Signal strom flyter I>0 (maximal belastning 20 |
(open mMA/15 V) 0 V = svetsstrom flyter A
Collector) REGaus —BE
E/R Ingang Not-Aus - Nddstopp fér dverordnad avstangning av SYN_E —CC
stromkallan. Gro| D
F Utgang oV -------- Referenspotential N“"LE(
G/P | Utgang IGRO ---- Stromrelakontakt till anvandare, potentialfri (max. crol G
+/-15 V/100 mA) ust| H
H Utgang Uist------- Svetsspanning, matt mot stift F, 0-10 V (0V =0 VSchweiss | J
V; 10V =100 V) syna| K
L Ingang STA/STP Start = 15 V/stopp = 0 V 11 Swjz II;/I
M Utgang +15 V ---- Spénningsforsérjning (max 75 mA) ;NC
N Utgang -15V----- Spanningsforsorjning (max 25 mA) icRo| P
S Utgang OV ----m- Referenspotential Mzc
T Utgang list -------- Svetsstrom, matt mot stift F, 0-10V (0V =0 A, T
10 V = 1000 A) — el ut
*\/E
—

M Driftsattet anges av trddmatarenheten (start-/stoppfunktionen motsvarar att man trycker pa
avtryckaren och visas t.ex. vid mekaniserade anvandningar).

5.6.2 Anslutningskontakt for fjarrmandévrering, 19-polig

o

A G PE
C L, +10V
A e

D G 0-10V
.oV
\
(= BRT
\
(= 0-10V __ |
\
. CODE DV
(= CODE US_
- BRT
\
~__PP-Motor - /_C@
; PP-Motor +
\
Bild. 5.17
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ev\;’r) Uppbyggnad och funktion
PC-granssnitt

5.6.3

5.6.4

Stift Signalform Benédmning

A Utgang Anslutning for PE kabelavskarmning

C Utgang Referensspanning for potentiometer 10 V (max. 10 mA)

D Ingang Ledspanningstandard (0 V-10 V) — trddmatningshastighet

E Utgang Referenspotential (0 V)

FIS Ingang Svetseffekt Start/Stop (S1)

G Ingang Ledspanningstandard (0 V-10 V) — korrigerings av ljusbagslangden
P Ingang Aktivering av ledspanningsstandard for trédmatningshastighet (S2)
For aktivering satts signalen pa referenspotential 0 V (Pin E)

R Ingang Aktivering av ledspanningsstandard for korrigering av ljusbagslangden (S3)
For aktivering satts signalen pa referenspotential 0 V (Pin E)

unN Utgang Matningsspanning Push/Pull-svetsbrannare

Robotinterface RINT X12

Det digitala standardgranssnittet for automatiserade tillampningar

Funktioner och signaler:

« Digitala ingangar: start/stopp, driftssatt-, JOB- och programaktivering, inmatning, gastest
« Analoga ingangar: ledspanningar t.ex. for svetseffekt, svetsstrom m.fl.

+ Relautgangar: processignal, svetsberedskap, anlaggningssummafel m.fl.

Industribuss-granssnitt BUSINT X11

Lésningen for bekvam integration i automatiserade tillverkningsprocesser med t.ex.
* Profinet/Profibus

+ EnthernetlP/DeviceNet

+ EtherCAT

e Osv.

PC-granssnitt

Aggregatskador resp. stérningar pga. felaktig PC-anslutning!

Att inte anvanda granssnittet SECINT X10USB leder till aggregatskador resp. stérningar pa
signaléverforingen. PC:n kan forstoras genom hogfrekventa tandimpulser.

* Mellan PC:n och svetsaggregatet maste granssnittet SECINT X10USB anslutas!

* Anslutningen far endast ske med den medlevererade kabeln (anvand inga ytterligare
forlangningskablar)!

Svetsparameterprogramvara PC 300

Skapa alla svetsparametrar bekvamt pd PC:n och overfor dem enkelt till ett eller flera svetsmaskiner
(tillbehor, sats bestdende av programvara, granssnitt och anslutningsledningar)

+ Administration av upp till 510 JOB

+ Utvaxling av JOB fran och till svetsmaskinen

* Online-datautvéaxling

« Uppgifter for svetsdatadvervakning

+ Alltid uppdaterad tack vare uppdateringsfunktionen som &r standard for nya svetsparametrar
» Datasakring genom enkelt utbyte mellan strémkalla och dator

'COM

oo

®

Bild. 5.18

Pos. [Symbol |Beskrivning

1 Datorgranssnitt, seriellt (D-Sub anslutningskontakt 9-polig)
| =]

2 Anslutningskabel, 9-polig, seriell
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Uppbyggnad och funktion

Atkomststyrning

ewn

Pos. |Symbol [Beskrivning
3 SECINT X10 USB
4 USB-anslutning
5 Windows-PC

5.8 Atkomststyrning

Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.

36
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ev\;h-) Underhall, skotsel och avfallshantering

Allmant

6
6.1

6.1.1

6.1.2

Underhall, skotsel och avfallshantering
Allmant

A FARA

6 Risk for personskada genom elektrisk spéanning efter frankopplingen!

Arbeten pa Oppet aggregat kan leda till personskador med ddédlig utgang!

Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. Denna
spanning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten dragits ur.

1. Koppla fran aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vénta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

A VARNING

Felaktigt underhall, kontroll och reparation!
e Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av sakkunniga,
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.
+ Folj underhdllsanvisningarna >se kapitel 6.2.
« Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen forran felet
har atgardats och en ny kontroll har utforts.

Reparations- och underhallsarbeten far endast utforas av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterforsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla
servicearenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din &terforséljare. 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 arbetsférhallanden till storsta delen
underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skotsel.

Om aggregatet ar smutsigt reduceras livslangd och intermittens. Rengdringsintervallerna ska anpassas
efter de aktuella omgivningsvillkoren och den nedsmutsning som aggregatet utsétts for (dock minst en
gang per halvar).

Rengoring
+ 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.

Smutsfilter

Genom den minskade genomstromningen av kylluft reduceras svetsmaskinens intermittens. Smutsfiltret
maste regelbundet demonteras och rengdras genom att blasa ur det med tryckluft (beroende av
smutsansamlingarna).
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Underhall, skotsel och avfallshantering EV\;’TI

Underhéllsarbeten, intervall

6.2 Underhallsarbeten, intervall
6.2.1 Dagliga underhallsarbeten
Visuell kontroll
+ Natkabel och dess dragavlastning
» Séakringselement for gasflaskor
» Kontrollera slangpaketet och strémanslutningarna avseende yttre skador och sérj for utbyte resp.
reparation genom fackman!
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
» Kontrollera alla anslutningar och forslitningsdelar avseende handfast fastséttning och spann vid
behov.
+ Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.
» Transportrullar och deras sékringselement
» Transportelement (rem, lyftéglor, handtag)
+  Ovrigt, allmant tillstand
Funktionskontroll
» Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)
» Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och &r férreglade)
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
» Sakringselement for gasflaskor
» Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.
» Kontrollera att anslutningarnas och forslitningsdelarnas skruv- och stickforbindningar sitter fast
ordentligt och spann dem vid behov.
* Ta bort vidhaftande svetssprut.
» Rengor trddmatningsrullarna regelbundet (beroende p& nedsmutsningen).
6.2.2 Underhallsarbeten varje manad
Visuell kontroll
+ Skador pa héljet (front-, bak-, och sidovaggar)
» Transportrullar och deras sékringselement
» Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)
+ Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
Funktionskontroll
+ Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor
+ Kontrollera att trddstyrningselementen (inloppsnippel, tradstyrningsror) sitter fast ordentligt.
« Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
« Kontrollera och rengor svetsbrannaren. Kortslutningar kan uppsta och svetsresultatet kan forsamras
genom avlagringar i brannaren och bréannaren kan skadas till foljd harav!
6.2.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste
genomféras. Folj forutom de har namnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.
Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om garanti,
underhall och kontroll pa www.ewm-group.com!
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ev\;h-) Underhall, skotsel och avfallshantering

Avfallshantering av aggregatet

6.3  Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rdAdamnen som bor tillforas atervinningen samt elektroniska

komponenter som maste avfallshanteras.

» Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!

¢ laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!
Uttjanta elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (direktiv 2012/19/EU
om elektriskt och elektroniskt avfall) inte langre kastas i det osorterade hushallsavfallet. De méaste
avfallshanteras separat. Symbolen av en soptunna pa hjul anger att produkten maste lamnas in som
sorterat avfall for atervinning.
Denna apparat ska lamnas in till harfér avsett system for sorterat avfall.
| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat tillféras en frdn de osorterade
hushallssoporna atskild uppsamling. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna)
har inrattat motsvarande uppsamlingsstallen, dar gamla apparater ur privata hushall mottages utan
kostnad.
Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater finns att hamta hos respektive stads-
eller kommunférvaltning.
Dessutom ar aterlamning i hela Europa aven mgjlig hos vederbérande EWM-aterforséljare.
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Avhjalp av stérningar ev\;’r’
Checklista for atgardande av fel

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

7.1  Checklista for atgardande av fel

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

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
» Fel/Orsak
& Atgéard

Kylmedelsfel/inget kylmedelsfléde
» Oitillracklig kylmedelsflode

%«  Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
» Lufti kylmedelskretsen

X Avluftning av kylmedelskretsen >se kapitel 7.2

Tradmatningsproblem
» Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
%  Anpassa stromdysan till trdddiametern och -materialet och byt ut vid behov
X Anpassa tradstyrningen till det anvanda materialet, blas ur och byt vid behov
» Kontaktdysa tilltappt
% Rengor, spruta in med svetsskyddssprej och byt ut vid behov.
» Uppslitna tradrullar
X Kontrollera och byt ut vid behov
» Matarmotor utan férsorjningsspénning (automatsakring 16st ut pga. dverbelastning)
%« Aterstéll den utlosta sakringen (pa stromkéllans baksida) genom att trycka pa knappen.
~ Knéckta slangpaket
X Lagg ut brannarens slangpaket strackt
» Oforenliga parameterinstaliningar
X Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
» Ljusbadge mellan gasdysan och arbetsstycket (metallangor pa gasdysan)
X Byt ut gasdysan

Svetsbrénnaren 6verhettad
» Otillracklig kylmedelsflode
~® Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
X Atgarda knéckar i ledningssystemet (slangpaket)
» LOsa svetsstromsanslutningar
% Spéann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
~® Skruva fast kontaktroret ordentligt
» Overbelastning
% Kontrollera och korrigera svetsstromsinstéllningen
~® Anvand svetsbrannare med hogre effekt
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Checklista for atgardande av fel

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 (aggregat med atkomstsparr)
%« Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren >se kapitel 5.8
» Anslutningsproblem
% Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.
~ LOsa svetsstromsanslutningar
® Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
%  Skruva fast kontaktroret ordentligt
Ojamn ljusbage
# Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
X Anpassa stromdysan till trdddiametern och -materialet och byt ut vid behov
® Anpassa tradstyrningen till det anvanda materialet, blas ur och byt vid behov
~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. berdring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
~® Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den
~ Of6renliga parameterinstaliningar
X Kontrollera resp. korrigera installningarna

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

Avluftning av kylmedelskretsen
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7.2  Avluftning av kylmedelskretsen
Kylvatsketank och snabbkopplingar for kylvatsketillférsel och -returledning finns bara pa
aggregat med vattenkylning.
Anvand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sé djupt som mdjligt i kylmedelssystemet
(nara kylmedelstanken) for avluftning av kylsystemet!
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Tekniska data
Phoenix 401 FKG

8

8.1

Tekniska data

Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och férslitningsdelar!

Phoenix 401 FKG

Manuell
elektrodsvetsning

MIG/MAG TIG

Svetsstrom (1)

5 A till 400 A

Svetsspanning enligt norm (U,)

143Vl 340V | 102Vt 260V | 20,2 Vil 36,0 V

Intermittens vid 40° C ™

100 % 400 A
Tomgangsspanning (Uy) 79V
Natspanning (Tolerans) 3 x 400V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring @ 3x32A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6

max. Anslutningseffekt (S,) 17,2 kVA 13,2 kVA 18,2 kVA
Generatoreffekt (rek.) 25,0 kVA

cos fi / Verkningsgrad / 0,99/90 %
Overspanningsklass

Skyddsklass / Overspanningsklass [ /1
Nedsmutsningsgrad 3
Isoleringsklass / Kapslingsklass H/IP 23
Jordfelsbrytare Typ B (rekommenderas)
Bullerniva ™ <70 dB(A)

Omgivningstemperatur

-25 °C till +40 °C

Aggregatkylning / Brannarkylning

Flakt (AF) / Gas

Tradmatningshastighet

0,5 m/min till 25m/min

Tradmatningsrullar fran fabrik

1,2 mm for staltrad

Drift

4 rullar (37 mm)

Elektrodbobinens diameter

standardiserade elektrodbobiner upp till 300 mm

Svetsbrannaranslutning

Euro centralanslutning

Aterledarkabel (min.) 70 mm?
EMC-klass A
Sakerhetsmarkning Ce/[s]/HI

Tillampade normer

se intyg om dverensstammelse (maskindokumentation)

MattL/B/H

1085 x 450 x 1003 mm
42.7 x 17.7 x 39.5 tum

Vikt

110 kg
242.5 Ib

m Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens = 6 min. svetsning, 4 min. paus).
@ Smaltsékringar DIAZED XXA gG rekommenderas. Vid anvandning av automatsakringar ska

utlésningskarakteristik "C” anvandas!

B Bullerniva vid tomgéng och under drift vid normlast enligt IEC 60974-1 i maximal arbetspunkt.
" Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
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Tekniska data
Phoenix 401 FKW
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8.2 Phoenix 401 FKW
MIG/MAG TIG Manuell
elektrodsvetsning
Svetsstrom (1) 5 Atill 400 A
Svetsspanning enligt norm (U,) 14,3 V till 34,0V | 10,2 V till 26,0 V | 20,2 Vill 36,0 V
Intermittens vid 40° C ™
100 % 400 A
Tomgangsspanning (Ug) 79V
Natspanning (Tolerans) 3 x 400V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring 2 3x32A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
max. Anslutningseffekt (S;) 17,5 kVA 13,5 kVA 18,5 kVA
Generatoreffekt (rek.) 25 kVA
cos fi / Verkningsgrad 0,99/90 %
Skyddsklass / Overspanningsklass I /1
Nedsmutsningsgrad 3
Isoleringsklass / Kapslingsklass H/IP 23
Jordfelsbrytare Typ B (rekommenderas)
Bullerniva ™ <70 dB(A)
Omgivningstemperatur ! -25 °C till +40 °C
Aggregatkylning / Brannarkylning Flakt (AF) / Gas eller vatten
Kyleffekt 1500 W
max.Matningsméangd 51/min
max.Pumptryck 3,5 bar
max. Tankvolym 12,51
Trddmatningshastighet 0,5 m/min till 25m/min
Tradmatningsrullar fran fabrik 1,2 mm for staltrad
Drift 4 rullar (37 mm)
Elektrodbobinens diameter standardiserade elektrodbobiner upp till 300 mm
Svetsbrannaranslutning Euro centralanslutning
Aterledarkabel (min.) 70 mm?
EMC-klass A
Sakerhetsmarkning ce /=1
Tillampade normer se intyg om éverensstammelse (maskindokumentation)
MattL/B/H 1085 x 450 x 1003 mm
42.7 x 17.7 x 39.5 tum

Vikt 121.5 kg

267.91b
M Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens = 6 min. svetsning, 4 min. paus).
@ Smaltsakringar DIAZED XXA gG rekommenderas. Vid anvandning av automatsakringar ska

utlésningskarakteristik "C” anvandas!
B Bullerniva vid tomgang och under drift vid normlast enligt IEC 60974-1 i maximal arbetspunkt.
“ Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
44 099-005549-EW506

12.11.2018



ewn

Tillbehor

Allmant tillbehér

9

9.1

9.2
9.2.1

9.2.2

Tillbehor

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

Allmant tillbehor

Typ Benamning Artikelnummer

AK300 Adapter for korgspole K300 094-001803-00001
CA D200 Centreringsadapter for 5 kg spolar 094-011803-00000
TYP1 Frostskyddsprovare 094-014499-00000
KF 23E-10 Kylvatska (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Kylvatska (-10 °C), 200 liter 094-000530-00001
KF 37E-10 Kylvatska (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Kylvaktska (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D | Tryckreducerventil med manometer 394-002910-00030
32A 5POLE/CEE Aggregatstickkontakt 094-000207-00000
HOSE BRIDGE UNI Slangbrygga 092-007843-00000

Fjarrmandovrering/ anslutnings- och férlangningskabel

Anslutning, 7-polig

Typ Benamning Artikelnummer
R40 7POL Fjarrstyrning 10 program 090-008088-00000
R50 7POL Fjarrstyrning, alla svetsmaskinens funktioner kan 090-008776-00000

stéllas in direkt pa arbetsplatsen

FRV 7POL 0.5 m

Anslutnings-férlangningskabel

092-000201-00004

FRV 7POL 1 m

Anslutnings-forlangningskabel

092-000201-00002

FRV 7POL 5 m

Anslutnings-foérlangningskabel

092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Anslutnings-férlangningskabel

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Anslutnings-foérlangningskabel

092-000201-00001

FRV 7POL 25M

Anslutning, 19-polig
Typ

Anslutnings-férlangningskabel

Benamning

092-000201-00007

Artikelnummer

R10 19POL

Fjarrstyrning

090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Fjarrstyrning, installning av trddhastighet,
svetsspénningskorrigering

090-008108-00000

R20 19POL

Fjarrstyrning programomkoppling

090-008263-00000

RA5 19POL 5M

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

092-001470-00005

RA10 19POL 10m

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

092-001470-00010

RA20 19POL 20m

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

092-001470-00020

RV5M19 19POL 5M

Forlangningskabel

092-000857-00000

RV5M19 19POL 10M

Forlangningskabel

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Forlangningskabel

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Forlangningskabel

092-000857-00020
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Alternativ
9.3 Alternativ

Typ Benamning Artikelnummer

ON A INTERFACE

Tillval komplettering med analogt granssnitt for
automatisk svetsning fér Phoenix Progress

092-001779-00000

ON LB Wheels 160x40MM

Tillval komplettering parkeringsbroms for
apparathjul

092-002110-00000

ON Holder Gas Bottle <50L

Fastplat for gasflaskor mindre an 50 liter

092-002151-00000

ON Shock Protect

Tillval komplettering ramm-skydd

092-002154-00000

ON Filter T/P Tillval komplettering, smutsfilter for luftinslapp 092-002092-00000
ON Tool Box Tillval komplettering verktygslada 092-002138-00000
ON HS XX1 Hallare for slangpaket och fjarrstyrning 092-002910-00000

9.4  Datorkommunikation
Typ Benadmning Artikelnummer
PC300.Net PC300.Net svetsparameterprogram, set inkl. kabel |090-008777-00000
och granssnitt SECINT X10 USB
FRV 7POL 5 m Anslutnings-forlangningskabel 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Anslutnings-forlangningskabel 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Anslutnings-forlangningskabel 092-000201-00001
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar
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10.1
10.1.1

Forslitningsdelar

Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och férslitningsdelar!

Tradmatningsrullar

Tradmatningsrullar for staltrad

Typ

Benamning

Artikelnummer

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och l6dning

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och lodning

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och l6dning

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 6dning

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och l6dning

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 6dning

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och l6dning

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och 6dning

092-002770-00028

10.1.2

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Tradmatningsrullar for a
Typ

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och lodning

luminiumtrad
Benamning

092-002770-00032

Artikelnummer

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Drivrullset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE

Drivrullset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Drivrullset, 37 mm, foér aluminium

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Drivrullset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Matarrulleset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Matarrulleset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Matarrulleset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH

Matarrulleset, 37 mm, for aluminium

VIOLET/YELLOW

092-002771-00032
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar

ewn

10.1.3 Tradmatningsrullar fér rértrad

Typ

Benamning

Artikelnummer

FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/ORANGE

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for
rortrad

092-002848-00008

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for

092-002848-00010

BLUE/ORANGE rortrad
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00012
RED/ORANGE rortrad
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00014
GREEN/ORANGE rortrad
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00016
BLACK/ORANGE rortrad
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00020
GREY/ORANGE rortrad
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00024
BROWN/ORANGE rortrad

10.1.4 Tradstyrning
Typ Benamning Artikelnummer
DV X Sats med tradmatarrullhallare 092-002960-E0000
SET DRAHTFUERUNG Tradmatningsset 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Tillval for eftermontering, tradstyrning for trddar pa |092-019404-00000

2,0-3,2 mm, eFeed-matning

SET IG 4x4 1.6mm BL Tradinféringsnippel set 092-002780-00000
GUIDE TUBE L105 Styrror 094-006051-00000
CAPTUB L108 D1,6 Kapillaror 094-006634-00000
CAPTUB L105 D2,0/2,4 Kapillaror 094-021470-00000
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