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Allmanna hanvisningar
A VARNING

- -| Lds bruksanvisningen!

TT Bruksanvisningen informerar om sdker anvandning av produkterna.

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

» Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

» Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

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

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

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

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

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

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

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

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

© EWM AG

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

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

Innehéllet i detta dokument har noga undersokts, kontrollerats och bearbetats, anda férbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.
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For Din sakerhet

Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2
2.1

IS5

For Din sakerhet
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 méjlig, allvarlig
personskada eller dod.

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A OBSERVERA

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

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

* Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

Tekniska detaljer som 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 lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-005570-EW506 5

29.08.2019



For Din sakerhet
Symbolférklaring

ewn

2.2 Symbolforklaring

Symbol |Beskrivning Symbol |Beskrivning
1= |Beakta tekniska detaljer tryck och slapp (pekaltryck)
=\, |Koppla fran aggregatet =8y [Slépp
©

Koppla pa aggregatet

D

Tryck och hall intryckt

Nl
® fel/ogiltig koppla
@ ratt/giltig vrid
_>I Ingang A Siffervarde/installbart
L
Navigera L Signallampan lyser gront
-".>-
F Utgang ..").. Signallampan blinkar grént
J L] ° L]
Tidsvisning : Signallampan lyser rott

L]
B

. 4s 7 |(exempel: vanta 4 s/tryck)

II\

Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmajligheter majliga)

)

Signallampan blinkar rott

Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
tyg

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

=cll==¢

099-005570-EW506

29.08.2019



ewn

For Din sakerhet

Del av den samlade dokumentationen

2.3

Del av den samlade dokumentationen

Denna bruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och galler endast i kombination
med alla deldokument! Las och folj bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter, i
synnerhet sakerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Pos. |Dokumentation
A.1 | Tradmatarenhet
A.2 |Fjarrstyrning

A.3 |[Styrning

A4 |[Stromkalla

A.5 |Svetsbrannare

A Totaldokumentation

099-005570-EW506

29.08.2019



Andamalsenlig anvdndning ev\;’r)
Anvandningsomrade

3

3.1

3.2

Andamalsenlig anvandning

A VARNING

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

Anvandningsomrade
Tradmatarenhet fér matning av svetstradelektroder for metall-skyddsgassvetsning.

Anvandning och drift uteslutande med foljande aggregat

For drift av tradmatarenheten krivs en motsvarande stromkalla (systemkomponent)!
Fdljande systemkomponenter kan kombineras med detta aggregat:

+ Titan XQ 350 - 600 puls D

« Titan XQ 350 - 600 puls 2DV

099-005570-EW506
29.08.2019



ev\;hq Andamalsenlig anvindning
Hanvisningar till standarder

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

Hanvisningar till standarder

Garanti

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

Konformitetsdeklaration

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

» Lagspanningsdirektivet
C € » Direktivet om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

* RoHS-direktivet
Vid obehériga andringar, icke-fackmassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande "Ljusbages-
vetsanordningar — inspektion och kontroll under driften” och/eller otillatna ombyggnader, som inte uttryck-
ligen tillatits av tillverkaren ar denna férsakran ogiltig. Ett specifikt intyg om dverensstammelse medfdljer i
original till varje produkt.

Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)

A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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

Garantin upphor att galla vid obehériga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

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

Kalibrering/validering

Harmed 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.

099-005570-EW506 9
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r’

Sett framifran/sett fran sidan fran hoger

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1  Sett framifran/sett fran sidan fran hoger

® s
@ -

@

@ @ ®

®

Bild. 4.1

10 099-005570-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett framifran/sett fran sidan fran hoger

Pos.

Symbol

Beskrivning

Transporthandtag

Skyddslucka, aggregatstyrning >se kapitel 5.2.6

Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstréom, skyddsgas och avtryckare.

Fastpunkt svangdorn
Tradmatarenheten satts med denna fastpunkt pa stromkallans svangdorn, for att
mojliggdra en horisontell vridning av apparaten.

Glidskenor

Dragavlastning till mellanslangpaket >se kapitel 5.2.1

Skjutreglage, lasning av skyddsluckan

(N |O

Anslutningskontakt svetsstrom (variantberoende)
Svetsstromspotential for Euro-centralanslutning till manuell elektrodsvetsning resp.
mejsling

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

10

Snabbkoppling (rod)
kylmedelsretur

11

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel

12

Aggregatstyrning — se motsvarande bruksanvisning "Styrning"

099-005570-EW506

29.08.2019
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett bakifran/sett fran vanster sida

4.2 Sett bakifran/sett fran vanster sida

® &

EESE

12 099-005570-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett bakifran/sett fran vanster sida

Beskrivning

Anslutningskontakt 7-polig (digital)
For anslutning av digitala tillbehérskomponenter (fjarrkontroll etc.)

Anslutningskontakt, svetsstrom stromkalla
Svetsstromforbindelse mellan stromkalla och tradmatningsaggregat

Skyddsgasanslutning (ingang)
Anslutningsnippel GV4"

Anslutningskontakt, 14-polig
Styrledning for tradmatarenheten

Snabbkoppling (rod)
kylmedelsretur

Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel

Skyddslucka for tradspole

Tradspolsupphangning

Tradmatarenhet

10

Belysning, innerutrymme
Belysningen kopplas fran i energisparmodus och vid E-Hand- och WIG-svetsning.

11

Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.2.3

12

Tryckknapp Tradinmatning
For spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till
svetsbrannaren.

13

Nyckelkontakt som skydd mot oberhérig anvandning >se kapitel 5.7
1 emmmeee- Det gar att andra
0 - Det gar inte att &ndra

14

Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrannare kravs)
/wier --- SteglOs instélining av svetseffekten
&= . Omkoppling mellan program eller JOB

15

Skyddsklaff, tradmatningsdrift
Pa insidan av skyddsklaffen finns svetsuppgiftoversikt (JOB-List) till respektive svets-
aggregatserier.

099-005570-EW506

29.08.2019
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

Transport och uppstallning

5

5.1

5.1.1
=

51.1.1

5.1.1.2

Uppbyggnad och funktion

A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!
6 Kontakt med stromférande delar, t.ex. strémanslutningar, kan vara livsfarlig!
+ lakttag sadkerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
+ |drifttagning uteslutande genom personer, som forfogar éver tillrackliga kunskaper gallande
hantering av strémkallor!
» Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!

A OBSERVERA

Om man véxlar mellan olika svetsmetoder och svetsbrannare samt en elektrodhallare ar

ansluten till maskinen, ligger det tomgangs-/svetsspanning pa alla ledningar samtidigt.

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

e Fara genom elektrisk strom!

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

Transport och uppstallning
A VARNING

T Risk for olyckor pga. otillaten transport av aggregat som inte kan lyftas med kran!
».Q Kranlyft och upphédngning 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 lampligt for kranlyft eller upphangning!
+ Kranlyft resp. drift i upphangt tillstdnd ar — allt efter aggregatutférande — tillval och maste vid
behov kompletteras i efterhand >se kapitel 9!

Omgivningskrav

Maskinen ma ikke brukes i lese luften ( henge etter ledning og sveisekabel) men ma bare settes
opp og brukes pa en egnet, stabilt og plant underlag!!

» Foretagaren maste sorja for ett halksékert, jamnt golv och tillrdacklig belysning av arbetsplats-
en.

» En sdker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sédkerstélld.

Skador pa aggregatet pa grund av nedsmutsning!

Ovanligt stora mdangder damm, syror, korrosiva gaser eller dmnen kan skada aggregatet (beakta
underhallsintervallen >se kapitel 6.2).

» Undvik stora mangder rék, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivningsluft!

Under drift

Temperaturomrade for omgivningsluften:
« -25°C till +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)
Transport och forvaring

Forvaring i slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
. -30 °C till +70 °C (-22 °F till 158 °F) "
Relativ luftfuktighet

» upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)

t Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomrade!

14
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.2

5.1.2.1

5.1.2.2

Kylning av svetsbrannaren

Otillrdckligt frostskydd i svetsbrdnnarens kylvétska!

Beroende pa omgivningsvillkoren anvédnds olika vétskor for kylning av
ren >se kapitel 5.1.2.1.
Kylvitska med frostskydd (KF 37E eller KF 23E) maste kontrolleras regelbundet med avseende
pa tillrdckligt frostskydd for att undvika skador pa aggregatet eller tillbehérskomponenterna.

e Kylvitskan maste kontrolleras med frostskyddsprovaren TYP 1 med avseende pa tillrdckligt

frostskydd.

* Byt vid behov ut kylvéitska med otillréckligt frostskydd!

Kylmedelsblandningar!

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

» Anviénd endast i denna anvisning beskrivna kylmedel (Oversikt kylmedel).
* Blanda ej olika kylmedel.

e Vid byte av kylmedel maste all véitska bytas ut.

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

Tillatna brannarkylningsmedel

Kylmedel

Temperaturomrade

KF 23E (standard)

-10 °C till +40 °C (14 °F till +104 °F)

KF 37E

Maximal slangpaketlangd

Alla uppgifter galler hela slangpaketlangden for hela svetssystemet och ar exempel pa konfigurationer
(fran komponenter i EWM:s produktutbud med standardlangder). Var noga med att dra slangarna utan
skarpa bdjningar och beakta max. transporthgjd.

Pump: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)

-20 °C till +30 °C (-4 °F till +86 °F)

| 2
Strémkilla Slangpaket Tradmata- miniDrive Svetsbrannare max.
renhet
@ 25 m/82 ft. 5 m/16 ft.
Kompeaid @ o T ® | ©o
(20 m/65 ft.) (5 m/16 ft.) 30 m
@ @ @ @ 98 ft.
(25 m/82 ft.) (5 m/16 ft.)
Dekompakt @ @ @ @
(15 m/49 ft.) (10 m/32 ft.) (5 m/16 ft.)
Pump: Pmax = 4,5 bar (0,45 MPa)
| 2
Strémkailla Slangpaket Tradmata- miniDrive Svetsbrannare max.
renhet
® ® @) @) 0m
25 m/82 ft. 5 m/16 ft. .
Kompakt (25m ) (G m )
@) ® VO 40 m
(30 m/98 ft.) (5 m/16 ft.) 131 ft.
@) @) ® @) 45m
(40 m/131 ft.) (5 m/16 ft.) 147 ft.
Dekompakt
@) @) @) @) 70 m
(40 m/131 ft.) (25 m/82 ft.) (5 m/16 ft.) 229 ft.

099-005570-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

Transport och uppstallning

5.1.3 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 férlaggas nara och parallellt medvarandra.

* Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan med HF-tandning (WIG) som ligger
parallellt, ska férlaggas med ett avstand pa ca. 20 cm, for att undvika HF-Gverhérning.

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

+ Kabellangder principiellt inte langre &n nddvandigt. For optimala svetsresultat max. 30 m. (Ater-
ledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

@ MIG/MAG Q0 @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

Bild. 5.1

» Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

® 1@ [~

Bild. 5.2

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

® 1 |@

Bild. 5.3

16 099-005570-EW506
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ev\;hq Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstallning

5.1.4 Vagabonderande svetsstrommar

A VARNING

Risk for kroppsskada p.g.a. vagabonderande svetsstrommar!
6 P.g.a. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare férstoras, aggregat och
L~ elektriska utrustningar skadas samt komponenter 6verhettas, vilket kan leda till elds-

vada.

» 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 stromkallan som
holjet, transportvagnen och kranstallningen elektriskt isolerat!

« L&gg inte nagon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc. oiso-
lerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstallningen!

» Lagg alltid bort svetsbrannaren och elektrodhallaren elektriskt isolerat nar de inte anvands!

099-005570-EW506 17
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'
Anslutning mellanslangpaket

5.2 Anslutning mellanslangpaket

O
o

(3)
=
(3)
u
(E)
2/
(6)
S
Q,
Bild. 5.5
Pos. [Symbol [Beskrivning
1 = Stromkalla
DE ] Beakta ytterligare systemdokumentation!
2 Mellanslangpaket
3 = Anslutningskontakt, svetsstrom stromkalla
DE ] Svetsstromforbindelse mellan stromkalla och tradmatningsaggregat
4 Skyddsgasanslutning (ingang)
Anslutningsnippel G%4"
5 ( 9_, Snabbkoppling (réd)
Red | kylmedelsretur
6 Anslutningskontakt, 14-polig
¢ Styrledning for tradmatarenheten
7 _é ) Snabbkoppling (bla)
Blue kylmedelstillforsel
8 Sakringsrem

Dragavlastning till mellanslangpaket

» Satt fast slangpaketets ande med dragavlastning >se kapitel 5.2.1.

+ Stick i kabeluttaget for svetsstrom pa "anslutningskontakten for svetsstrom” och las genom att vrida at
hoger.

* Anslut skyddsgasledningens dverfallsmutter till anslutningsnippeln G%4".

Stick in styrledningens kabelkontakt i det 14-poliga anslutningsuttaget och las fast den med en mantel-
mutter (Det gar bara att sticka in stickkontakten i anslutningsuttaget i ett lage).

* Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillférsel).

18
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ev\;hq Uppbyggnad och funktion

Anslutning mellanslangpaket

5.2.1 Dragavlastning till mellanslangpaket

> Materiella skador pa grund av ej monterad eller felaktigt monterad dragavlastning!
Dragavlastningen tar upp dragkrafterna pa kablar, kontakter och uttag.
Vid €j eller felaktigt monterad dragavlastning kan anslutningskontakterna eller -uttagen skadas.
e Fastséttningen maste alltid géras pa bada sidorna av mellanslangpaketet!
» Slangpaketets anslutningar maste spérras korrekt!

5.2.2 Sparra dragavlastningen
EMW-mellanslangpaket

Bild. 5.6

5.2.3 Skyddsgasforsorjning

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor! g
@ Felaktig hantering eller otillrdcklig fastsattning av skyddsgasflaskor
kan leda till allvarliga personskador!

» Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med sakringsele-

ment (kedja/rem)! @

» Fastsattningen maste goras pa den ovre halvan av skyddsgasflaskan!
» Sakringselement maste ligga an stramt runt flaskan! g

—

I En obehindrad skyddsgasforsérjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ér en grundfo-
rutséttning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltdppt skyddsgasférsérjning leda till att
svetsbrdnnaren férstors!

« Sitt ater pa det gula skyddslocket nédr skyddsgasanslutningen inte anvédnds!
* Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastétt!

099-005570-EW506 19
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

Anslutning mellanslangpaket

5.2.4 Anslutning tryckreducerventil

5.2.5

Bild. 5.7

Pos. |Symbol |Beskrivning

Tryckreducerare

Tryckreduceringsventilens utgangssida

Skyddsgasflaska

AW IN|=

Flaskventil

+ Oppna gasflaskans ventil en kort stund fér att blasa ur eventuell smuts innan du ansluter tryckre-
ducerventilen till gasflaskan.

» Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.
» Skruva pa gasslanganslutningens mantelmutter pa tryckreducerventilens utgangssida.

Gaskontroll - instédllning av skyddsgasmangd
+ Oppna gasflaskans ventil langsamt.

+ Oppna tryckreduceringsventilen.

+ Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.

» Utlésa funktionen gaskontroll >se kapitel 5.2.5 (svestsspanning och trddmatarmotor forblir avstangd —
ingen oavsiktlig tdndning av ljusbagen).

+ Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.

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

MIG-l6dning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)

Gasblandningar som ar rika pa helium kraver en hogre gasmangd!
Enligt féljande tabell bér den beraknade gasmangden ev. korrigeras:

Skyddsgas Faktor
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Arl75 % He 1,75
100 % He 3,16

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

20
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ev\;hq Uppbyggnad och funktion

Anslutning mellanslangpaket

5.2.6 Skyddslucka, aggregatstyrning
r1 X 1,2x8mm

Bild. 5.8

Pos. |Symbo| |Beskrivning
1| | Skyddslucka

+ Kilicka forsiktigt upphangningen av skyddskapan framat uppat efter varandra.

099-005570-EW506 21
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

MIG/MAG-svetsning

5.3 MIG/MAG-svetsning

5.3.1 Konfektionering av tradstyrningen

Fran fabrik ar centralanslutningen (Euro) férsedd med ett styrningsror for svetsbrannare med tradstyrni-
ngskarna. Om en svetsbrannare med tradspiral anvands ar ombyggnad nédvandig!

» Svetsbrannare med tradstyrningskarna > kér med styrningsror!
» Svetsbrannare med tradstyrningsspiral > kér med kapilarror!

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

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

* Anvand en tradstyrningskarna, t.ex. av plast eller teflon, for svetsning eller [6dning med mjuka trad-
elektroder, hoglegerade tradelektroder eller aluminiummaterial.

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med styrspiral:

* Kontrollera att kapillarroret sitter korrekt pa centralanslutningen!
0,6-1,6mm 094-006634-00000
2,0

@ ‘ ,0-2,4mm 094-021470-00000

Bild. 5.9

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med tradstyrningskarna:
» Skjut fram kapillarréret pa tradmatningssidan mot Euro centralanslutningen och ta av det dar.
+ Skjut in tradstyrningskarnans styrningsror fran Euro centralanslutningen.

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

+ Kapa av tradstyrningskarnan med karnavklippare >se kapitel 9 kort fore tradmatarrullen.
* Lossa och dra ut svetsbréannarens centralkontakt.
» Grava av och spetsa till tradstyrningskarnan med en spetsare for tradstyrningskarnor >se kapitel 9.

094-020064-00000
ﬁ 094-016585-00000

%

Bild. 5.10
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MIG/MAG-svetsning

5.3.2 Anslutning svetsbrannare

="  Skador pa aggregatet pga. felaktigt anslutna kylmedelsledningar!

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

* Anslut alla kylmedelsledningar korrekt!
* Rulla ut slangpaket och brédnnarslangpaket helt!
* Beakta maximal slangpaketldangd >se kapitel 5.1.2.2.

* Vid anvédndning av en gaskyld svetsbrdnnare ska kylmedelscirkulationen framstéllas med
hjélp av en slangbrygga >se kapitel 9.

Bild. 5.11

Pos. |Symbol |Beskrivning

1 f: Svetsbriannare
2

Svetsbriannarslangpaket

Svetsbrannaranslutning (Eurocentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
Snabbkoppling (bla)
kylmedelstillforsel
5 Snabbkoppling (réd

a@ kylmedels‘::-:turg red
6 /] Anslutningskontakt 19-polig (analog)

For anslutning av analoga tillbehérskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)

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

+ Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillférsel).

+ Brannar-styrledningskontakten i anslutningshylsan 19-polig, sticks in och lases (bara MIG/MAG-
brannare med extra styrledning).

099-005570-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r'

MIG/MAG-svetsning

5.3.3 Tradmatning
A OBSERVERA

» Risk for personskador pga. rérliga komponenter!
Tradmatarenheterna ar utrustade med rorliga delar som kan gripa tag i hander, har, kla-
desplagg eller verktyg och pa detta sitt skada personer!
» Grip ej tag i roterande eller rorliga delar eller drivkomponenter!
» Hall holjets kapor resp. skyddslock stdngda under drift!
—> | Risk for personskador pga. okontrollerat uttradande svetstrad!
_8_ Svetstraden kan matas med hoég hastighet och trada ut okontrollerat vid felaktig eller
ofullstindig tradstyrning och hdarigenom skada personer!
» Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fére anslutning till natet!
» Kontrollera tradstyrningen regelbundet!
« Hall alla holjets kapor resp. skyddslock stangda under drift!

099-005570-EW506
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MIG/MAG-svetsning

5.3.3.1 Sitt in tradspole

/A OBSERVERA

k-~ Risk for personskador pga. ej korrekt fastsatt elektrodbobin.
;‘ En felaktigt fastsatt elektrodbobin kan lossna fran tradspolsupphdngningen, falla ner
och till foljd harav orsaka skador pa aggregatet eller skada personer.

» Satt fast elektrodbobinen pa ratt satt pa tradspolsupphangningen.

» Kontrollera alltid att elektrodbobinen ar sékert fastsatt innan arbetet pabdrjas.

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

Ol ®

Bild. 5.12

Pos. |Symbol |Beskrivning

1 Medbringarstift
For fixering av tradspolen
2 Rafflad mutter

For fixering av tradspolen

» Las upp och 6ppna skyddsluckan.

» Lossa den rafflade muttern fran spolstiftet.

» Fixera svetstradsspolen pa spolstiftet pa ett sadant satt att medbringarstiftet hakar i spolens hal.
» Fast tradspolen med den rafflade muttern igen.

Bild. 5.13

Beakta svetstradspolens avlindningsriktning.

099-005570-EW506
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Uppbyggnad och funktion

MIG/MAG-svetsning

5.3.3.2 Byt tradmatningsrullar

Bild. 5.14
Pos. [Symbol [Beskrivning

1 Vred

Med vredet fixeras lasbygeln till trddmatningsrullarna.
2 Lasbygel

Med lasbygeln fixeras tradmatningsrullarna.
3 Tryckenhet

Fixering av spannenheten och installning av anliggningstrycket.
4 Spannenhet
5 Tradmatningsrulle

Se tabell Oversikt tradmatningsrulle

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

» Fall lasbygeln 90° utat.

» Lossa och fall upp tryckenheterna (spannenheterna med mottrycksrullar falls upp automatiskt).

» Dra av tradmatningsrullarna fran rullhallaren.

+ Valj nya tradrullar enligt tabellen "Oversikt tradmatarrullar" och montera ater drivningen i omvand ord-
ningsfoljd.

Bristfilliga svetsresultat pga. stérd tradmatning!

26
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MIG/MAG-svetsning

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

EFEED >se kapitel 10.

Tabell 6versikt tradmatarrullar:

Material Diameter Fargkod o Notform

Z mm < tum /’ "
ik

Stal 0,6 .024 enfargad ljusrosa -

ffifﬂt; stal 1o g 031 vit )
0,8 .031 tvafargad vit bla
0,9 .035 V-not
1,0 .039
1,0 .039 bla rod
1,2 .047
1,4 .055 enfargad grén -
1,6 .063 svart
2,0 .079 gra
2,4 .094 brun
2,8 .110 ljusgrén
3,2 126 lila

Aluminium 0,8 .031 tvafargad vit gul
0,9 .035 bla
1,0 .039
1,2 .047 rod U-not
1,6 .063 svart
2,0 .079 gra
2,4 .094 brun
2,8 110 ljusgron
3,2 126 lila

Rortrad 0,8 .031 tvafargad vit orange
0,9 .035 bla
1,0 .039
1,2 .047 rod V-not, rafflad
1,4 .055 grén
1,6 .063 svart
2,0 .079 gra
2,4 .094 brun

099-005570-EW506 27
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MIG/MAG-svetsning

5.3.3.3 Mata tradelektrod

/A OBSERVERA

Risk for personskador pga. svetstrad som trader ut ur svetsbriannaren!
% Svetstraden kan trada ut med hog hastighet ur svetsbrannaren och skada kroppsdelar
samt ansiktet och égonen!

* Rikta aldrig svetsbrannaren mot den egna kroppen eller andra personer!

I  Forslitningen av tradmatarrullarna 6kas vid olampligt anliggningstryck!

» Anliggningstrycket maste stéllas in pa tryckenheternas instédllningsmuttrar sa, att tradelektro-
den matas fram men dnda passerar om tradspolen skulle vara blockerad!

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

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 hégra displayen visas den aktuella motorstrommen till
tradmatningsdriften.

Beroende pa aggregatets konstruktion ar tradmatningsdriften ev. spegelvand!

Bild. 5.15

Pos. |Symbol |Beskrivning

Svetstrad

Tradinloppsmunstycke

Styrror

AW IN|=

Installningsmutter

» Lagg ut brannarens slangpaket strackt.
+ Linda av svetstraden forsiktigt fran tradspolen och for in den i tradinféringsnippeln fram till tradrullarna.

» Tryck pa inmatningsknappen (svetstraden tas upp av drivningen och férs automatisk fram till utgangen
vid svetsbrannaren >se kapitel 4.2.

28
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MIG/MAG-svetsning

Forutsattning for den automatiska tradinmatningen ar korrekt forberedelse av tradmatningen,
sarskilt i omradet vid kapillar- resp. tradmatningsroret >se kapitel 5.3.2.
» Pressningstrycket maste stallas in separat for varje sida (tradingang/tradutgang) pa tryckenheternas

installningsmuttrar beroende pa vilket tillsatsmaterial som anvands. Du hittar en tabell med install-
ningsvarden pa en dekal i narheten av tradmatningen:

Variant 1: monteringslage vanster sida Variant 2: monteringslage hoger sida
—
mild steel mild steel mild steel H mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing 3 2 brazing
2-25 | aluminium aluminium 1 1 aluminium SE4 aluminium 2-25
25-3 | flux-cored — flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 253

Bild. 5.16

Automatiskt inmatningsstopp

Satt svetspistolen pa arbetsstycket under inmatningsprocessen. Svetstraden matas nu in tills den stéter
pa arbetsstycket.

5.3.3.4 Installning av spolbroms

Bild. 5.17

Pos. |Symbo| |Beskrivning
'

Insexskruv
Faste av tradspolupphangningen och installning av spolbromsen

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

Dra at spolbromsen sa hart att den inte rullar efter nar tradmatarmotorn stoppar, men ej heller
blockerar unde drift!

099-005570-EW506
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MIG/MAG-svetsning

5.3.4 MIG/MAG standardbrannare

MIG-svetsbrannarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.
Manéverdon | Funktioner
@ Avtryckare + Start/ stopp av svetsningen

5.3.5 MIG/MAG-specialsvetsbrannare
5.3.5.1 Omkoppling mellan Push/Pull och mellandrift

A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
% For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
L~ resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!

Garantin upphor att galla vid obehoriga ingrepp!

* Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Risker pa grund av att test inte genomforts efter andring!

Fore ateruppstart ska ovillkorligen en "Inspektion och test under drift" genomféras en-
ligt IEC/SS-EN 60974-4 "Bagsvetsutrustning — Aterkommande kontroll och provning"!

*  Genomfdr test enligt IEC/DIN EN 60974-4!

Stickkontakterna befinner sig direkt pa kretskortet M3.7X.

Stickkontakt Funktion
pa X24 Drift med Push/Pull-svetsbrannare (fabriksinstalining)
pa X23 Drift med mellandrift

5.3.6 Uppgiftsval manuell
Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.
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TIG-svetsning

5.4 TIG-svetsning
5.4.1 Anslutning svetsbrannare

ﬂ\@
A\
4/

e
I
0
Bild. 5.18
Pos. |Symbol |Beskrivning

1 g: Svetsbrannare
2 Svetsbriannarslangpaket
3 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)

Integrerad svetsstrdm, skyddsgas och avtryckare.

4 Snabbkoppling (bla
@Bﬁ ppling (bla)

kylmedelstillforsel

5 Snabbkoppling (réd)
Red kylmedelsretur
6 mmmm | Anslutningskontakt, svetsstrom "-"
s TIG-svetsning: Svetsstromanslutning for svetsbrannare.
7 . Stromkalla

Ei Beakta ytterligare systemdokumentation!

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

+ Stick in kombibrannarens svetsstromskontakt i anslutningsuttaget for svetsstrom (-) och Ias genom att
vrida at hoger (endast vid varianten med separat svetsstromsanslutning).

+ Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillférsel).

5.4.2 Uppgiftsval manuell
Val av svetsuppgift resp. maskinmandvrering, se motsvarande bruksanvisning "Styrning”.
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5.5 Man. elektrodsvetsning
A OBSERVERA

Om man véxlar mellan olika svetsmetoder och svetsbriannare samt en elektrodhallare ar

ansluten till maskinen, ligger det tomgangs-/svetsspanning pa alla ledningar samtidigt.

» Lagg darfor vid arbetets boérjan och uppehall i arbetet alltid undan brannare och elekt-
rodhallare isolerade!

6 Fara genom elektrisk strom!

Anslutningsbeskrivning, se tillhdrande bruksanvisning ”"Stromkalla”.

5.5.1 Uppgiftsval manuell

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

5.6 Fjarrmanovrering

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!

5.7 Atkomststyrning

Som en sakerhet mot obehdrig eller oavsiktlig justering av svetsparametrarna pa aggregatet gar det att
lasa styrningens inmatningsniva med en nyckelstrombrytare.

I nyckellage 1 ar alla funktioner och parametrar oinskrankt installbara.

I nyckellage 0 ar féljande funktioner och parametrar inte installbara:

* Ingen omstéllning av arbetspunkten (svetseffekt) i programmen 1-15.

* Ingen andring av svetsmetoden, driftsattet i programmen 1-15.

» Svetsparametrarna kan visas men inte férandras i styrningens funktionsférlopp.
* Ingen omstallning av svetsuppgifterna (Block-JOB-drift P16 ar majlig).

* Ingen andring av specialparametrar (férutom P10) — nystart behdvs.

5.8 Granssnitt for automatisering
A VARNING

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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

Garantin upphor att gélla vid obehoriga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

15> Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!

» Tillbehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas néar
svetsaggregatet dr avstédngt.

o Utforliga beskrivningar framgdar av motsvarande tillbeh6rskomponents bruksanvisning!
» Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkéllan.

099-005570-EW506
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Gréanssnitt for automatisering

5.8.1

Anslutningskontakt for fjarrmanodvrering, 19-polig

e PE
=9 +10V _
(e 0-10V o
10K E’ 10K
=V 14
__ BRT l
(=
~_ 0-10V ' |
A - - |
|
/s1 /82 /83
CODE DV :
~
I 002, -] S— !
- BRT
., PP-Motor - ’@)
~__PP-Motor +
Bild. 5.19
Stift Signalform Benamning
A Utgang Anslutning for PE kabelavskarmning
C Utgang Referensspanning for potentiometer 10 V (max. 10 mA)
D Ingang Ledspanningstandard (0 V-10 V) — tradmatningshastighet
E Utgang Referenspotential (0 V)
F/IS Ingang Svetseffekt Start/Stop (S1)
G Ingang Ledspanningstandard (0 V=10 V) — korrigerings av ljusbagslangden
P Ingang Aktivering av ledspanningsstandard for tradmatningshastighet (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)
unv Utgang Matningsspanning Push/Pull-svetsbrannare
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6
6.1

6.1.1

6.1.2

Underhall, skotsel och avfallshantering

Allmant

A FARA

Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!
% Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med doédlig utgang!
Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. Denna
spanning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten dragits ur.
1. Koppla fran aggregatet.
2. Drag ur natkontakten.
3. Vénta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

A VARNING

Felaktigt underhall, kontroll och reparation!
e Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av sakkunniga, kvali-
ficerade personer. En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning, sin
kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tankbara féljdskador vid kontroll av
svetsstromkallor och vidta nédvandiga sdkerhetsatgarder.
* Folj underhallsanvisningarna >se kapitel 6.2.
* Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen forran felet
har atgardats och en ny kontroll har utforts.

Reparations- och underhallsarbeten far endast utféras av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterforsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla
servicedrenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din aterforséljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestallning av reservdelar.

Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsférhallanden till storsta delen un-
derhallsfritt och kraver endast ett minimum av skoétsel.

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

Rengoring
+ Rengor yttre ytor med en fuktig trasa (anvanda inga aggressiva rengéringsmedel).

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

+ Kontrollera kylvaktskan avseende nedsmutsning och byt ut den vid behov.

Smutsfilter

Genom den minskade genomstrémningen av kylluft reduceras svetsmaskinens intermittens. Smutsfiltret
maste regelbundet demonteras och rengéras genom att blasa ur det med tryckluft (beroende av smut-
sansamlingarna).
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6.2 Underhallsarbeten, intervall
6.2.1 Dagliga underhallsarbeten
Visuell kontroll
» Natkabel och dess dragavlastning
» Sakringselement for gasflaskor
+ Kontrollera slangpaketet och strémanslutningarna avseende yttre skador och sorj for utbyte resp. re-
paration genom fackman!
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
» Kontrollera alla anslutningar och forslitningsdelar avseende handfast fastsattning och spann vid be-
hov.
» Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.
» Transportrullar och deras sakringselement
» Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)
+  Ovrigt, allméant tillstand
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 ar ordentligt fastsatt.
+ Kontrollera att anslutningarnas och forslithningsdelarnas skruv- och stickférbindningar sitter fast or-
dentligt och spann dem vid behov.
» Ta bort vidhaftande svetssprut.
» Rengor tradmatningsrullarna regelbundet (beroende pa nedsmutsningen).
6.2.2 Underhallsarbeten varje manad
Visuell kontroll
» Skador pa hdljet (front-, bak-, och sidovéaggar)
» Transportrullar och deras sakringselement
» Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)
» Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
Funktionskontroll
+  Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor
Kontrollera att tradstyrningselementen (tradspolsupphéngning, inloppsmunstycke, tradstyrningsror) sitter
fast ordentligt. Rekommendation att byta ut traédspolsuppangningen (eFeed) efter 2000 driftstimmar,
se slitagedelar).
» Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
» Kontrollera och rengoér svetsbrannaren. Kortslutningar kan uppsta och svetsresultatet kan férsdmras
genom avlagringar i brannaren och brannaren kan skadas till féljd harav!
6.2.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste ge-
nomféras. Folj forutom de har namnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och f6-
reskrifterna.
Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om garanti, un-
derhall och kontroll pa www.ewm-group.com!
099-005570-EW506 35
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6.3

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

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

* Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!

¢ laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

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

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

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

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

Dessutom ar aterlamning i hela Europa aven mojlig hos vederbérande EWM-aterférsaljare.
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Felindikeringar (stromkalla)

7

71

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

Ett fel pa svetsmaskinen visas med en felkod (se tabell) pa styrningens display. Vid ett fel stings

kraftenheten av.

Visningen av det méjliga felnumret beror pa aggregatets utforande (granssnitt/funktioner).
» Anteckna felen och ange vid behov dessa for servicepersonalen.

» Om flera fel intraffar pa en styrning visas alltid felet med det lagsta felnumret (Err). Nar detta fel har
atgardats visas nasta hdgre felnummer. Denna process upprepas tills alla fel har atgardats.

Teckenforklaring kategori (aterstéllning av fel)

a) Felindikeringen slocknar nar felet atgardats.

b) Felindikeringen kan aterstéllas genom att trycka pa tryckknappen <«
c) Felindikeringen kan endast aterstallas genom frankoppling och ny tillkoppling av maskinen.

Kategori Fel Mojlig orsak Atgérd
a) |b) |c)
3|@ | @ | ® |Varvréknarfel | Stdrning av tradmatarenhet Kontrollera férbindelsen (an-
slutningar, ledningar)
Varaktig 6verbelastning av Lagg inte tradledaren med
trddmatningen sma radier, kontrollera att
traden passerar latt genom
tradledaren
4| |®) | @ | Overtemperatur | Svetsstrémskéllan dverhettad | Lat svetsstrdmskéllan svalna
(huvudbrytaren pa "1”)
Flakten blockerad, smutsig eller | Kontrollera flakten, rengor
defekt eller byt den
Luftinslapp eller -utslapp blo- Kontrollera luftinslapp och -
ckerat utslapp
5| @) | ®) | @ |Natoverspan- | Natspanningen ar for hog Kontrollera natspanningen
ning och jamfér med svetsstroms-
6| () | ® | @ |Natunderspan- | Natspanningen ar for lag kallans anslutningsspanningar
ning
7| ®) | @ | ® |Kylmedelsbrist | For lagt flde (< =0,7 min)/ | Kontrollera kylmedelsflodet,
(<= 0,18 gal./min) "B rengor vattenkylaren, atgarda
knackar pa slangpaketet,
anpassa flédestroskeln
For lite kylmedel Fyll pa kylmedel
Pumpen gar inte Vrid runt pumpaxeln
Luft i kylmedelskretsen Avlufta kylmedelskretsen
Slangpaketet ar inte helt fyllt Starta/stang av aggregatet
med kylmedel (pumpen gar i 2 min)
Drift med gaskyld svetsbranna- | Anslut kylmedelstilloppet och
re kylmedelsreturen (anvand
slangbrygga), avaktivera vat-
tenkylaren
Automatsakring har 16st ut™ | Aterstall automatsékringen
genom att trycka pa den
8| @ |@ | @ |Skyddsgasfel @ | Ingen skyddsgas Kontrollera skyddsgasfors-

orjningen

Fortrycket for lagt

Atgérda knéckar péa slangpa-
ketet, borvarde: 4-6 bar
fortryck
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Kategori Fel Majlig orsak Atgird
a) |b) |c)
9 @ @ @ Sek. dverspan- | Overspanning vid utgangen: Informera kundtjanst
ning Inverterfel
10| ) | 3 | @ | Jordslutning Forbindelse mellan svetstrad | Koppla fran den elektriska
(PE-fel) och aggregathdljet forbindelsen
11| | @ | 3 | Snabb- Borttagning av den logiska Atgarda fel pa den 6verlag-
frankoppling signalen "Robot redo” under rade styrningen
processen
22| (@) | ®) | @) | Overtemperatur | Kylmedlet 6verhettat Lat svetsstromskallan svalna
kylmedel P! (>=70 °C/>=158 °F) " uppmatt i | (huvudbrytaren pa "1”)
kylmedelsreturen
Flakten blockerad, smutsig eller | Kontrollera flakten, rengor
defekt eller byt den
Luftinslapp eller -utslapp blo- Kontrollera luftinslapp och -
ckerat utslapp
32| (%) |®) | @ |Fel >0 Informera kundtjanst
33|(®) |® | @ |Fel U-ARP! Kortslutning i svetsstromkretsen | Ta bort kortslutning i svets-
fore svetsning strdmkretsen, ta bort extern
givarspanning
38| (%) | ® | @ |Fel AR © Kortslutning i svetsstromkretsen | Ta bort kortslutning i svets-
fore svetsning stromkretsen
48| (%) | @ | @) | Tandfel Under en processtart med au- | Kontrollera tradmatningen.
tomatiserat aggregat skedde Kontrollera anslutningarna av
ingen tandning lastkabeln i svetsstromkrets-
en. Rengor vid behov korro-
derade ytor pa arbetsstycket
fore svetsningen
49 @ @ Ljusbagsbrott Under svetsning med en auto- | Kontrollera tradmatningen,
matiserad anlaggning intraffade | anpassa svetshastigheten.
ett ljusbagsbrott
51 @ Noédstopp Svetsstromskallans nddstopps- | Avaktivera ater aktiveringen

krets aktiverades.

av nodstoppskretsen (frige
skyddskretsen)

52|®|® @

Ingen tradmata-
renhet

Ingen tradmatarenhet identifie-
rades efter tillkoppling av den
automatiserade anlaggningen

Kontrollera resp. anslut
styrledningarna till trddmata-
renheterna. Korrigera ID-
nummer for den automatiska
tradmatarenheten (vid 1DV:
sakerstall nummer 1, vid 2DV
ska en trddmatarenhet ha
nummer 1 och en trddmata-
renhet ha nummer 2)

53 @ Ingen tradmata- | Tradmatarenhet 2 ej identifierad | Kontrollera resp. anslut
renhet 2 styrledningarna till trédmata-
renheterna
54 ® VRD-fel Fel tomgangsspanningsreduce- | koppla ev. fran extern enhet

ring

fran svetsstromkretsen, kon-
takta service

55| (%)

DV-6verstrom

Overstrom registrerad pa trad-
matningsdrift

Lagg inte tradledaren med
sma radier, kontrollera att

traden passerar latt genom
tradledaren

56

Bortfall natfas

Avbrott pa en fas i natspannin-
gen

Kontrollera natanslutning,
natkontakt och natsakringar
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Kategori Fel Mojlig orsak Atgard
a) |b) |c)
57 @ @ @ Varvréknarfel Storning av trddmatarenheten | Kontrollera anslutningar, led-
slave (Slave-drift) ningar, férbindelser
Varaktig 6verbelastning av Lagg inte tradledaren med
tradmatningen (Slave-drift) sma radier, kontrollera att
traden passerar latt genom
tradledaren
58 Kortslutning Kontrollera svetsstromkretsen | Kontrollera svetsstromkrets-

avseende kortslutning

en, lagg bort svetsbrannaren
isolerat

59

Inkompatibelt

Ett aggregat som ar anslutet till

Koppla fran det inkompatibla

® ® ® ®

aggregat systemet ar inte kompatibelt aggregatet fran systemet
60 @ @ Inkompatibel Programvaran till ett aggregat | Informera kundtjanst
programvara ar inte kompatibel
61 @ @ Svetsdverva- Det faktiska vardet for en svet- | Hall toleranserna, anpassa
kning sparameter ligger utanfoér an- svetsparametrarna
givna toleranser
62X | ®|® System[gompo- Systemkomponenter hittades | Informera kundtjénst
nenter inte
1" fran fabrik
@ fillval

31
[41

endast maskinserie Titan
ej maskinserie Titan
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7.2

7.3

Varningsmeddelanden

Ett varningsmeddelande visas enligt foljande beroende av aggregatdisplayens visningsmoéjligheter:

Visningstyp — aggregatstyrning

Visning

Grafisk display

tva 7-segments-displayer

REL

en 7-segments-display

A

De mdjliga orsakerna till varningen anges med motsvarande varningsnummer (se tabell).
» Om flera varningar uppstar visas dessa efter varandra.
* Notera aggregatvarningarna och uppge dessa for servicepersonalen vid behov.

Nr Varning

Modjlig orsak

1 Overtemperatur Risk for frankoppling pa grund av évertemperatur inom kort.

4 Skyddsgas Kontrollera skyddsgasforsérjningen.

5 Kylmedelsflode ! Fléde (< = 0,7 /min/< = 0,18 gal./min) "

6 Lite trad Det ar bara lite trad kvar pa spolen.

7 CAN-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-
tarmotorn (&terstall den utlésta sékringen).

8 Svetsstromkrets Svetsstromkretsens induktans ar for hog for den valda svet-
suppgiften.

10 Delinverter En eller flera delinvertrar levererar ingen svetsstrom.

11 Overtemperatur kylmede Kylmedel (>= 65 °C/>= 149 °F) 1"

12 Svetsovervakning Det faktiska vardet for en svetsparameter ligger utanfoér an-

givna toleranser.

13 Kontaktfel

Motstandet ar for stort i svetsstromkretsen. Kontrollera jor-
danslutningen.

32 Varvraknarfel

Storning av tradmatarenheten, varaktig 6verbelastning av
tradmatningen.

33 DV-6verstrom Overstrom fér trddmatningens huvuddrivning.

34 JOB okant JOB-valet genomférdes inte eftersom JOB-numret ar okant.

35 DV-dverstrom slave Overbelastning av slav-tradmatningsdrivningen (framre dri-
vning push/push-system eller mellandrivning).

36 Varvraknarfel slave Storning av tradmatningsdrivningen, varaktig éverbelastning
av slav-tradmatningsdrivningen (framre drivning push/push-
system eller mellandrivning).

37 FST-bussen fungerar inte Tradmatarenheten ej ansluten, automatsakringen for tradma-

[ fabriksinstallning

@l tillval
[3]

endast maskinserie Titan XQ

tarmotorn (&terstall den utlésta sékringen).

Checklista for atgardande av fel

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

Teckenforklaring Symbol

Beskrivning

Fel/Orsak

Atgard

40
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Checklista for atgardande av fel

Funktionsstorningar
~ Natsakringen l6ser ut — olamplig natsakring
%  Anvand rekommenderad natsakring >se kapitel 8.
~ Aggregatet startar inte upp efter start (maskinflakt och kylmedelspump fungerar inte).
X Anslut styrledningen till trddmatarenheten.
~ Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Inga signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sakringarna)
~ Aggregatet startar permanent om
» Tradmatarenhet fungerar inte
~ Systemet startar inte upp
® Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen ar korrekt.
~ LOsa svetsstromsanslutningar
X Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast kontaktréret ordentligt
Signallampan "Samlingsstorning” lyser
~ Overtemperatur svetsaggregat
% Lat aggregatet svalna i inkopplat tillstand.

~ Svetsstromsovervakningsanordningen har 16st ut (vagabonderande svetsstrommar flyter 6éver skydds-
ledaren). Fel maste aterstallas genom frankoppling och férnyad tillkoppling av aggregatet.

% Svetstraden vidror elektriskt ledande delar av holjet (kontrollera tradstyrningen, har svetstraden
hoppat av elektrodbobinen?).

X Kontrollera att aterledarkabeln ar ordentligt fastsatt. Satt fast aterledarkabelns stromklamma sa
nara ljusbagen som mgjligt.
Signallampan for 6vertemperatur lyser
~ Overtemperatur svetsaggregat
x Lat aggregatet svalna i inkopplat tillstand.
Kylmedelsfel/inget kylmedelsflode
» Otillracklig kylmedelsfléde
~® Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behdvs
~ Lufti kylmedelskretsen
%  Avluftning av kylmedelskretsen >se kapitel 7.4
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Avluftning av kylmedelskretsen

7.4

Tradmatningsproblem
~ Tradspolsupphangningen sliten (trddmatarrullar méaste sitta fast pa hallaren och far inte ha nagot spel)
% Byt trddspolsupphéngningen (092-002960-E0000) >se kapitel 10.1.4)
~ Kontaktdysa tilltappt
% Rengor, spruta in med svetsskyddssprej och byt ut vid behov.
~ Installining spolbroms >se kapitel 5.3.3.4
* Kontrollera resp. korrigera installningarna
~ Instalining tryckenheter >se kapitel 5.3.3.3
* Kontrollera resp. korrigera installningarna
~ Uppslitna tradrullar
X Kontrollera och byt ut vid behov
» Matarmotor utan férsoérjningsspanning (automatsakring 16st ut pga. 6verbelastning)
* Aterstéll den utlésta sékringen (péa stromkallans baksida) genom att trycka pa knappen.
~ Knackta slangpaket
X Lagg ut brannarens slangpaket strackt
~ Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
* Rengor karnan eller spiralen, byt ut knackta eller uppslitna karnor.

Avluftning av kylmedelskretsen

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

blau / blue

= - (7 bp e
I [+

\ J

Bild. 7.1
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Tekniska data

Drive XQ

8

8.1

Tekniska data

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

Drive XQ

Forsorjningsspanning (fran svetsmaskin) 42 VAC
Intermittens vid 40° C [

60 % 600 A
100 % 470 A

Tradmatningshastighet

0,5 m/min till 25 m/min

Tradmatningsrullar fran fabrik

1,0-1,2 mm (for staltrad)

Drift

4 rullar (37 mm)

Elektrodbobinens diameter

standardiserade elektrodbobiner upp till

300 mm
Svetsbrannaranslutning Euro centralanslutning
Kapslingsklass IP 23
Omgivningstemperatur 2 -25 °C till +40 °C
EMC-klass A
Sikerhetsmirkning CE /I
Tillampade normer se intyg om éverensstdmmelse (maskindoku-

mentation)
Matt 660 x 280 x 380 mm
26.0 x 11.0 x 15.0 tum

Vikt 15,0 kg

33.11b

t Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus).
2 Omgivningstemperaturen beroende av kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
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Allmant tillbehdr
9 Tillbehor
Effektberoende tillbeh6rskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterforséljare.
9.1 Alimant tillbehor
Typ Benamning ArtikelInummer
DM 842 Ar/CO2 230bar 301 D | Tryckreducerventil med manometer 394-002910-00030
AK300 Adapter for korgspole K300 094-001803-00001
HOSE BRIDGE UNI Slangbrygga 092-007843-00000
SPL Spetsare for tradstyrningskarna 094-010427-00000
HC PL Slangavskarare 094-016585-00000
9.2 Fjarrstyrning, 7-polig
Typ Benamning Artikelnummer
RC XQ Expert 2.0 2 m Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning 090-008824-00002
RC XQ Expert2.0 5 m Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning 090-008824-00005
RC XQ Expert 2.0 10 m Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning 090-008824-00010
RC XQ Expert 2.0 15 m Fjarrstyrning Expert XQ 2.0 styrning 090-008824-00015
9.21 Forlangningskabel
Typ Benamning Artikelnummer
FRV 7POL 0.5 m Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00004
FRV 7POL 1 m Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00002
FRV 7POL 5 m Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00000
FRV 7POL 15M Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00005
FRV 7POL 20 m Anslutnings-férlangningskabel 092-000201-00001
FRV 7POL 25M Anslutnings-fériangningskabel 092-000201-00007
9.3 Fjarrstyrning, 19-polig
Typ Benamning Artikelnummer
R10 19POL Fjarrstyrning 090-008087-00000
RG10 19POL 5M Fjarrstyrning, installning av tradhastighet, 090-008108-00000
svetsspanningskorrigering
R20 19POL Fjarrstyrning programomkoppling 090-008263-00000
9.3.1 Anslutningskablar
Typ Benamning Artikelnummer
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
9.3.2 Forlangningskabel
Typ Benamning Artikelnummer
RV5M19 19POL 5M Forlangningskabel 092-000857-00000
RV5M19 19POL 10M Forlangningskabel 092-000857-00010
RV5M19 19POL 15M Forlangningskabel 092-000857-00015
RV5M19 19POL 20M Foérlangningskabel 092-000857-00020
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29.08.2019



ewn

Tillbehor

Alternativ

9.4

Alternativ
Typ

Benamning

Artikelnummer

ON PS EXT DO1

Kompletteringsats: Férlangning av svarvdorn, for
faste av en trdédmatarenhet med hjulsats ON WAK
D01

092-002871-00000

ON FLOWMETER

Tillval analog gasmangdsreglering med gasflodes-
matare

092-003374-00000

ON TS D01/D02

Brannarfaste

092-002836-00000

ON WAK DO1 Hjulmonteringssats 092-002844-00000

ON RFAK D01 Gummifotter 092-002845-00000

ON GK D01 Glidskor av metall 092-003030-00000

ON CMF DO1 Kranupphangning 092-002833-00000

ON TCC D01 Set bestdende av kranupphangning och skyddsplat, |092-002835-00000
for anvandning av trddmatarenheter i sidolage

ON CC D01 Transparent tacklucka som skyddar aggregatstyrni- |092-002834-00000

ngen

ON CONNECTOR D01/D02

Anslutning till trddmatning fran ett fat

092-002842-00000
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Tradmatningsrullar

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

10.1 Tradmatningsrullar

10.1.1 Tradmatningsrullar for staltrad
Typ Benamning ArtikelInummer
FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt {092-002770-00006
LIGHT PINK stal och 16dning
FE 4R 0.8-1.0MM / 0.03-0.04 |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00009
INCH BLUE/WHITE stal och 16dning
FE 4R 1.0-1.2MM / 0.04-0.045 | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt | 092-002770-00011
INCH BLUE/RED stal och 16dning
FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00014
GREEN stal och 16dning
FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00016
BLACK stal och 16dning
FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00020
GREY stal och 16dning
FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00024
BROWN stal och 16dning
FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00028
LIGHT GREEN stal och 16dning
FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt |092-002770-00032
VIOLET stal och 16dning

10.1.2 Tradmatningsrullar for aluminiumtrad
Typ Benamning Artikelnummer
AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH Matarrullesats, 37 mm, for aluminium 092-002771-00008
WHITE/YELLOW
AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH Matarrullesats, 37 mm, for aluminium 092-002771-00010
BLUE/YELLOW
AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH Matarrullesats, 37 mm, for aluminium 092-002771-00012
RED/YELLOW
AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH Matarrullesats, 37 mm, for aluminium 092-002771-00016
BLACK/YELLOW
AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH Matarrulleset, 37 mm, foér aluminium 092-002771-00020
GREY/YELLOW
AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH Matarrulleset, 37 mm, for aluminium 092-002771-00024
BROWN/YELLOW
AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH Matarrulleset, 37 mm, foér aluminium 092-002771-00028
LIGHT GREEN/YELLOW
AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH Matarrulleset, 37 mm, for aluminium 092-002771-00032
VIOLET/YELLOW
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Tradmatningsrullar

10.1.3 Tradmatningsrullar for rortrad

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

10.1.4

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

Tradstyrning

Typ Bendamning 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 tradar pa
2,0-3,2 mm, eFeed-matning

092-019404-00000

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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11 Bilaga
11.1 Aterforsiljarsékning

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™
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