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Allmanna hanvisningar
A VARNING

L&s bruksanvisningen!

IlllJl 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 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,
anvéndning och skotsel av aggregatet kan inte 6vervakas av tillverkaren.

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och aven 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 skotsel eller pa nagot sétt star i samband harmed.
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2

2.1

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 mojlig, allvarlig
personskada eller dod.

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

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

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

[ Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta for att undvika skador pd 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.

2.2  Symbolférklaring
Symbol | Beskrivning Symbol | Beskrivning
1= |Tekniska detaljer som anvéndaren - Tryck och slapp/peka/tryck
maste beakta. Eﬁ
g Koppla fran aggregatet Slapp
W ER)
Koppla p& aggregatet Tryck och hall intryckt
@ Fel/ogiltig Vrid
@ Ratt/giltig ﬂ Siffervarde — installbart
g |Ingang !, |Signallampan lyser gront
o | Q-
L 4 1 .
Navigera ¢ % ¢ |Signallampan blinkar gront
‘O~
@
1 | Utgang 1, | Signallampan lyser rott
- 30
J ’ 1 A
6 099-005592-EW506
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ev\;h-) FOr Din sakerhet
Del av den samlade dokumentationen

Symbol | Beskrivning Symbol | Beskrivning

¢~ PN | Tidsvisning (exempel: véanta ¢ % o |Signallampan blinkar rott
= ¥ <) [4 s/aktivera) . °

X 4s > o, e

—y/A— | Avbrott i menyvisningen (ytterligare
installningsmojligheter mojliga)

% Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verktyg

(ﬁ) Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

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 f6lj bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter, i
synnerhet sédkerhetsanvisningarnal!
Bilderna visar ett allmént exempel med ett svetssystem.
Bild. 2.1
Pos. |Dokumentation
A.l1 |Tradmatarenhet
A.2  |Ombyggnadsanvisning tillval
A.3 [ Stromkalla
A.4 | Kylenhet, spanningstransformator, verktygslada etc.
A.5 |Transportvagn
A.6 |Svetsbrannare
A.7 | Fjarrstyrning
A.8 |[Styrning
A Samlad dokumentation
099-005592-EW506 7
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Andamalsenlig anvandning

Anvandningsomrade

ewn

3 Andamalsenlig anvandning
A VARNING
Faror pa grund av felaktig anvandning!
§ Aggregatet ar tillverkat i enlighet med aktuell teknisk utvecklingsniva samt géallande
regler och standarder fér anvandning inom industri och annan kommersiell verksamhet.
Det ar endast avsett for svetsmetoden som anges péa typskylten. Vid felaktig
anvandning kan aggregatet utgdra 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
Ljusbagesvetssystem for MSG--puls- och standardsvetsning i sidoforfarande manuell elektrodsvetsning.
Tillbehdrskomponenter kan vid behov ge fler funktioner (se motsvarande dokumentation i kapitlet med
samma namn).
3.2 Anvandning och drift uteslutande med féljande aggregat
For drift av svetsaggregatet kravs en motsvarande tradmaterenhet (systemkomponent)!
Foljande systemkomponenter kan kombineras med detta aggregat:
Drive 4X / D200 Drive 4X / D200 Drive 4X / D200
Basic S Steel Synergic S Steel puls S
Taurus xx5 @) ® ®
Basic S
Taurus xx5 ® @) ®
Steel Synergic S
Taurus xx5 ® ® @
Steel puls S
8 099-005592-EW506
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ev\;h‘) Andamalsenlig anvéandning
Héanvisningar till standarder

3.3  Hanvisningar till standarder
3.3.1 Garanti
Ytterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om garanti,
underhall och kontroll pa www.ewm-group.com!
3.3.2 Konformitetsdeklaration
Den betecknade produkten uppfyller féljande 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
"Ljusbagesvetsanordningar — inspektion och kontroll under driften” och/eller otillatna ombyggnader, som
inte uttryckligen tillatits av tillverkaren ar denna forsakran ogiltig. Ett specifikt intyg om 6verensstammelse
medfoljer i original till varje produkt.
3.3.3 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)
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 upphdr att galla vid obehériga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!
Kopplingsschemana bifogas apparaten i original.
Reservdelar kan bestallas hos vederbérande aterforsaljare.
3.3.4 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 féljer de tillatna toleranserna. Rekommenderade
kalibreringsintervall: 12 manader.
099-005592-EW506 o]
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett fraSett framifran/sett frAn vanster sida

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
4.1  Sett fraSett framifran/sett fran vanster sida
® ﬂ
@
®
D
®
— —
® ®
@
Bild. 4.1
Pos. |[Symbol |Beskrivning
1 Transporthandtag
2 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
3 Vridlas
Lasning av skyddskapan
4 Sjalvhaftande etikett ”Slitagedelar tradmatning”
5 Siktfonster elektrodbobin
Kontroll tradf6rrad
10 099-005592-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett bakifran/sett fran hogersida

Pos. |Symbol |Beskrivning

Tradspolsupphangning
Transportrullar
Aggregatfotter
Tradmatarenhet

10 Dﬁd Tryckknapp gaskontroll / spola slangpaket >se kapitel 5.1.6

11 Tryckknapp, trddinmatning
Spannings- och gasfri inmatning av tradelektroden genom slangpaketet fram till
svetsbrannaren >se kapitel 5.2.3.4.

12 Etikett "Jobb-lista"

13 ﬁ"‘ Gasflodesregulator

= Fininstallning gasfléde

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

15 ;@ Snabbkoppling.(rbd) )
Kylmedelsretur till svetsbrannaren

16 @Bﬁ Snabbkoppli.rjg (bl.é) )
Kylmedelstillférsel till svetsbrannaren

17 Aggregatstyrning — se motsvarande bruksanvisning " Styrning"

099-005592-EW506
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Sett bakifran/sett fran hogersida

4.2  Sett bakifran/sett fran hogersida
O,
@
®
— ®
7] :
N
O (8)
| o @
—®
= ®
@
Bild. 4.2
Pos. |[Symbol |Beskrivning
1 Transporthandtag
2 Dragavlastning till mellanslangpaket >se kapitel 5.1.5
3 Transportrullar
4 Vridlas
Lasning av skyddskapan
5 Skyddslucka
6 [L] |Anslutningskontakt, svetsstrom strémkalla
éi Svetsstromforbindelse mellan stromkalla och trddmatningsaggregat
0 0
7 @_> Snabbkoppling (réd)
Red [Kylmedelsretur
8 _@ Snabbkoppling (bl&)
Blue Kylmedelstillférsel
9 Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning
10 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
=) + Styrledning trAdmatarenhet
12 099-005592-EW506
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ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
Transport och uppstéallning

5 Uppbyggnad och funktion
A VARNING
Risk for personskada genom elektrisk spanning!
6 Kontakt med stromfdorande delar, t.ex. strémanslutningar, kan vara livsfarlig!
 lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
» |drifttagning uteslutande genom personer, som férfogar dver tillrdckliga kunskaper gallande
hantering av stromkallor!
» Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!
/A OBSERVERA
Fara genom elektrisk strom!
e Om man vaxlar mellan olika svetsmetoder och svetsbrannare samt en elektrodhallare ar
ansluten till maskinen, ligger det tomgangs-/svetsspanning pa alla ledningar samtidigt.
« Lagg darfor vid arbetets borjan och uppehall i arbetet alltid undan brannare och
elektrodhdllare isolerade!
Las och beakta dokumentationen for alla system- resp. tillbehérskomponenter!
5.1 Transport och uppstallning
A VARNING
z Risk for olyckor pga. otilldten transport av aggregat som inte kan lyftas med kran!
‘.‘ Kranlyft och upphéngning av aggregatet &r inte tillatet! Aggregatet kan falla ner och
skada personer! Handtag, remmar och fasten ar endast lampliga for transport fér hand!
« Aggregatet ar inte [ampligt for kranlyft eller upphangning!
« Kranlyft resp. drift i upphangt tillstdnd ar — allt efter aggregatutforande — tillval och maste vid
behov kompletteras i efterhand >se kapitel 9!
5.1.1 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 6.3).
¢ Undvik stora mangder rék, anga, oljedimma, slipdamm och korrosiv omgivningsluft!
5.1.1.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
+ -25°Ctill +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)
5.1.1.2 Transport och férvaring
Forvaring i slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
e -30°Ctill +70 °C (-22 F till 158 F)
Relativ luftfuktighet
* upp till 90 % vid 20 °C (68 F)
099-005592-EW506 13
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

ewn

5.1.2 Kylning av svetsbrannaren
>  Otillrackligt frostskydd i svetsbrannarens kylvatska!
Beroende pa omgivningsvillkoren anvands olika vatskor for kylning av
svetsbrannaren >se kapitel 5.1.2.1.
Kylvatska med frostskydd (KF 37E eller KF 23E) méste 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 vétskor eller anvéandning av olampliga kylmedel leder till materiella
skador och forlust av tillverkarens garanti!
e Anvand endast i denna anvisning beskrivna kylmedel (Oversikt kylmedel).
* Blanda ej olika kylmedel.
* Vid byte av kylmedel méaste all vatska bytas ut.
I Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av tillhérande sékerhetsdatablad.
5.1.2.1 Oversikt dver tillatna kylmedel
Kylmedel Temperaturomrade
KF 23E (standard) -10 °C till +40 °C
KF 37E -20 °C till +30 °C
5.1.2.2 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 bojningar och beakta max. transporthdjd.
Pump: Pmax = 3,5 bar (0,35 MPa)
>
Strémkalla Slangpaket 'rl]'(ra?dmataren miniDrive Svetsbrannare max.
@ 25 m/82 ft. 5 m/16 ft.
Kompakt @ @ ( @ ) ( @ @ )
(20 m/65 ft.) (5 m/16 ft.) 30m
@ @ @ @ 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)
>
Strémkalla Slangpaket 'rll'(ra?dmataren miniDrive Svetsbréannare max.
® ® @ @ 0m
25 m/82 ft. 5 m/16 ft. .
Kompakt ( ) ( )
@ @ ® 1] 40m
(30 m/98 ft.) (5 m/16 ft.) 131 ft.
@ @ ® @ aom
40 m/131 ft. 5 m/16 ft. .
Dekompakt ( ) ( )
@ @ @ @ 70m
(40 m/131 ft.) (25 m/82 ft.) (5 m/16 ft.) 229 ft.
14 099-005592-EW506
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Uppbyggnad och funktion

Transport och uppstéallning

5.1.3

Anvisningar for placering av svetsstromsledningar

Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla storningar (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 pa ca. 20 cm, for att undvika HF-6verh6rning.

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 nédvandigt. For optimala svetsresultat max. 30 m.
(Aterledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

@ MIG / MAG

] [#] [#
[ ]
A=

Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

WIG
MIG / MAG
I 220 cm I
Iz200m
Bild. 5.1

®

1@

Bild. 5.2

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

®

N

@

Bild. 5.3

099-005592-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Transport och uppstéallning

5.1.4 Vagabonderande svetsstrommar

A VARNING

Risk for kroppsskada p.g.a. vagabonderande svetsstrémmar!
e P.g.a. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare férstoras, 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 &r korrekta.
« Stall upp, satt fast eller hang upp alla elektriskt ledande komponenter av strémkéllan som
hdljet, transportvagnen och kranstallningen elektriskt isolerat!
« Léagg inte ndgon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc.
oisolerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstallningen!
- Lagg alltid bort svetsbrannaren och elektrodhallaren elektriskt isolerat nar de inte anvands!

Bild. 5.4

5.1.5 Anslutning mellanslangpaket

=5 Mellanslangpaketets jordkabel far ej anslutas till svetsaggregatet eller trddmatarenheten pa
denna aggregatserie! Ta bort jordkabeln och skjut den tillbaka in i slangpaketet!

099-005592-EW506
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ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
Transport och uppstéallning

Bild. 5.5

Pos. Beskrivning

Anslutningsnippel G¥%", skyddsgasanslutning

Symbol
2 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
=) « Styrledning trddmatarenhet
Gz

Snabbkoppling (réd)
ed |Kylmedelsretur

Snabbkoppling (bld)
Blue Kylmedelstillférsel

5 .%-i Anslutningskontakt, svetsstrom stromkalla
0 0

Svetsstromforbindelse mellan stromkalla och tradmatningsaggregat

Dragavlastning

Sakringsrem
Dragavlastning till mellanslangpaket

Mellanslangpaket

L] |Stromkalla
Ei Beakta ytterligare systemdokumentation!

+ Stick in slangpaketanden genom dragavlastningen till mellanslangpaketet och fast med
sakringsremmen som det visas i bilden.

+ 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 7-poliga anslutningsuttaget och |as fast den med en
mantelmutter (Det gar bara at sticka in stickkontakten i anslutningskontakten i ett lage).

+ Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur r6d vid snabbkopplingen, rod (kylmedelretur) och
tillforsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

099-005592-EW506 17
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Transport och uppstéallning

5.1.6 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)!
+ Fastsattningen maste goras pa den dvre halvan av skyddsgasflaskan!
- Sakringselement maste ligga an stramt runt flaskan!

L]

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

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

5.1.6.1 Anslutning tryckreducerventil

Bild. 5.6

Pos. |Symbol [Beskrivning

Tryckreducerare

Tryckreduceringsventilens utgangssida

Skyddsgasflaska

ArlWIN|F

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.

5.1.6.2 Gastest
Mandverdonen finns under skyddskapan till trAdmatningsdrivningen.

Bild. 5.7

099-005592-EW506
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ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
MIG/MAG-svetsning

5.1.6.3 Spola slangpaket

Mandoverdonen finns under skyddskapan till trAdmatningsdrivningen.
SR
—
ER)

2R
A

Bild. 5.8
52 MIG/MAG-svetsning
5.2.1 Forbereda Euro centralanslutning
Fran fabrik ar centralanslutningen (Euro) férsedd med ett kapillarror fér svetsbrannare med
styrspiral. Om en svetsbrannare med tradstyrningskarna anvands ar ombyggnad nodvandig.
» Svetsbrannare med tradstyrningskarna > kor med styrningsror!
e Svetsbrannare med styrspiral > kdr med kapillarror!
Motsvarande tradelektrodens diameter och typ maste antingen en traddstyrningsspiral 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 tradstyrningskarna, t.ex. av plast eller teflon, for svetsning eller 16dning med mjuka
tradelektroder, 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
@ 2,0-2,4mm 094-021470-00000
Bild. 5.9
099-005592-EW506 19
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
MIG/MAG-svetsning

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med tradstyrningskarna:

Skjut fram kapillarréret pa tradmatningssidan mot Euro centralanslutningen och ta av det dar.
Skjut in trddstyrningskarnans styrningsror fran Euro centralanslutningen.

For forsiktigt in svetsbrannarens centralkontakt med fortfarande 6verlang tradstyrningskarna i Euro
centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

Kapa av tradstyrningskarnan med karnavklippare >se kapitel 9 kort fére trddmatarrullen.
Lossa och dra ut svetsbrannarens centralkontakt.

Grava av och spetsa till trddstyrningskarnan med en spetsare for trddstyrningskarnor >se kapitel 9.
094-020064-00000

@ / —
él’ ¢ -016585-00000
@ 4

Bild. 5.10

5.2.2 Anslutning svetsbrannare

> Skador pé aggregatet pga. felaktigt anslutna kylmedelsledningar!
Vid felaktigt anslutna kylmedelsledningar eller anvandning av en gaskyld svetsbhrannare avbryts
kylmedelscirkulationen och skador pa aggregatet kan upptrada.
* Anslut alla kylmedelsledningar korrekt!
* Rulla ut slangpaket och brannarslangpaket helt!
* Beakta maximal slangpaketldngd >se kapitel 5.1.2.2.
* Vid anvandning av en gaskyld svetsbrannare ska kylmedelscirkulationen framstéllas med
hjalp av en slangbrygga >se kapitel 9.
. S
A (3
gy 1
O T —®
@
NN L y
®—= : [
@ ‘(\n"’
Q| ‘i\lﬁ‘g\‘\/)\‘\‘ﬂ“\
(K
\%f(([‘(ﬁ‘
@
Bild. 5.11
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Uppbyggnad och funktion

MIG/MAG-svetsning

Pos. [Symbol |Beskrivning
1 Anslutningskontakt 19-polig (analo
For anslutr?ing av analoggtillt?e(h(jrskogrzponenter (fjarrstyrning, styrledning

svetsbrannare, osv.)

2 — Snabbkoppling (réd)
Kylmedelsretur till svetsbrannaren

3 @? Snabbkoppling (bld)
Kylmedelstillférsel till svetsbrannaren

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

5 Svetsbrannarslangpaket

6 ﬁzl: Svetsbrannare

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

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

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

5.2.3 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 kdpor 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 trddstyrning 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!

5.2.3.1 Oppnatréadmatningsdriftens skyddslucka

> For foljande arbetssteg maste tradmatningsdriftens skyddslucka 6ppnas. Skyddsluckan maste
ovillkorligen stangas igen innan arbetet paborjas.

+ Las upp och 6ppna skyddsluckan.
5.2.3.2 Satt in trddspole

X~

4

/A OBSERVERA

Risk for personskador pga. ej korrekt fastsatt elektrodbobin.

En felaktigt fastsatt elektrodbobin kan lossna fran tradspolsupphéngningen, 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 sakert fastsatt innan arbetet pabdrjas.

099-005592-EW506 21
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
MIG/MAG-svetsning

Bild. 5.12

Pos. |[Symbol |Beskrivning

1 Medbringarstift
For fixering av tradspolen
2 Rafflad mutter

For fixering av tradspolen

 Lossa den rafflade muttern fran spolstiftet.
+ Fixera svetstradsspolen pa spolstiftet pa ett sadant séatt att medbringarstiftet hakar i spolens hal.

 Fast tradspolen med den rafflade muttern igen.
5.2.3.3 Byt trddmatningsrullar

I Bristfélliga svetsresultat pga. stord tradmatning! Trddmatningsrullarna maste passa till
trdddiametern och materialet.

» Kontrollera enligt rullens paskrift om rullarna passar till traddiametern. Vand eller byt vid
behov!

* Anvand rullar med V-spar for staltradar och andra harda tradar,
e Anvand drivna rullar med U-spéar for aluminiumtradar och andra mjuka, legerade tradar.
e Anvand drivna rullar med rafflat U-spar for karntradar.

+ Skjut pa de nya matarrullarna s att den anvanda traddiametern &r lasbar som paskrift p4 matarrullen.

« Skruva fast matarrullarna med de lettrade skruvarna.

Bild. 5.13

5.2.3.4 Mata traddelektrod

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

Svetstraden kan trada ut med hdg hastighet ur svetsbrannaren och skada kroppsdelar
samt ansiktet och égonen!

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

099-005592-EW506
22 16.07.2018



ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion
MIG/MAG-svetsning

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

i Forslitningen av trddmatarrullarna 6kas vid olampligt anliggningstryck!

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

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

O l 1
0 Vi, A
Y A

N2

@@ ! ‘T®

Bild. 5.14

Pos. |Symbol |[Beskrivning

1 Installningsmutter

2 Tryckenhet
Fixering av spannenheten och instéllning av anliggningstrycket.
Spannenhet

Lettrad skruv

Tradmatningsrulle

Styrror

Tradinloppsmunstycke

O|IN|jo|lO|b~|w

Mottrycksrulle

» L&gg ut brannarens slangpaket strackt.
+ Lossa och fall upp tryckenheterna (spannenheterna med mottrycksrullar falls upp automatiskt).

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

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

 Stéll in anliggningstrycket pa tryckenhetens installningsmuttrar.

+ Tryck pa knappen for inmatning tills trddelektroden kommer ut pa svetsbrannaren.

099-005592-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;’-r,
Manuell elektrodsvetsning eller mejsling

5.2.3.5 Instéllning av spolbroms

@

Bild. 5.15

Pos. | Symbol | Beskrivning

1 Insexskruv
Faste av tradspolupphangningen och instélining av spolbromsen

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

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

524 MIG/MAG standardbrannare

MIG-svetsbrénnarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.
Mandverdon | Funktioner

@ Avtryckare « Start/ stopp av svetsningen

5.2.5 MIG/MAG-specialsvetsbrannare
5.25.1 Omkoppling mellan Push/Pull och mellandrift

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 obehdriga ingrepp!

+ Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

e Risker pa grund av att test inte genomforts efter andring!

Fore ateruppstart ska ovillkorligen en "Inspektion och test under drift" genomforas
enligt IEC/SS-EN 60974-4 "B&gsvetsutrustning — Aterkommande kontroll och provning"!
*  Genomfor test enligt IEC/DIN EN 60974-4!

Stickkontakterna befinner sig direkt p& kretskortet M3.7X.

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

5.2.6 Uppgiftsval manuell

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

099-005592-EW506
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ev\ﬁr) Uppbyggnad och funktion

Manuell elektrodsvetsning eller mejsling

5.3 Manuell elektrodsvetsning eller mejsling
Anslutningsbeskrivning, se tillhérande bruksanvisning "Stromkalla”.
5.3.1 Uppgiftsval manuell

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

5.4  Fjarrmandévrering

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

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

Tillbehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och I&sas néar
svetsaggregatet ar avstangt.

Fjarrstyrningen anvands for att manévrera diverse aggregatfunktioner pa avstand (se bruksanvisningen

for fjarrstyrningen). Anslutningen av fiarrstyrningen kan beroende pa aggregatet vara 7- eller 19-polig (for
information om anslutningen se kapitlet Aggregatbeskrivning >se kapitel 4).

Bild. 5.16

Pos.|Symb0I |Beskrivning

1 ‘ ] ‘Fjérrstyrning

Anslut fiarrstyrningens stickkontakt i fjarrstyrningsuttaget (19-polig) pa tradmatarenheten och las
genom att vrida till héger.

099-005592-EW506
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Underhall, skotsel och avfallshantering e“f""

Allmant

6
6.1

6.2

6.2.1

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 spéanning. 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 tdnkbara féljdskador vid
kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.
+ Folj underhdllsanvisningarna >se kapitel 6.3.
+ 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 aterférséljare. 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 utsatts fér (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 genomstrémningen av kylluft reduceras svetsmaskinens intermittens. Smutsfiltret
maste regelbundet demonteras och rengéras genom att blasa ur det med tryckluft (beroende av
smutsansamlingarna).

26
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ev\;h‘) Underhall, skotsel och avfallshantering

Underhéllsarbeten, intervall

6.3 Underhéallsarbeten, intervall

6.3.1 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 fastsattning och spann vid
behov.

+ Kontrollera att elektrodbobinen &r ordentligt fastsatt.
+ Transportrullar och deras sakringselement
+ Transportelement (rem, lyftoglor, handtag)

+  Ovrigt, allméant 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 pa nedsmutsningen).

6.3.2 Underhallsarbeten varje manad
Visuell kontroll

+ Skador pa héljet (front-, bak-, och sidovaggar)

+ Transportrullar och deras sdkringselement

+ Transportelement (rem, lyftoglor, handtag)

+ Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
Funktionskontroll

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

« Kontrollera att tradstyrningselementen (inloppsnippel, tradstyrningsror) sitter fast ordentligt.

« Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
« Kontrollera och rengdr svetsbrannaren. Kortslutningar kan uppsta och svetsresultatet kan férsamras
genom avlagringar i brannaren och brannaren kan skadas till f6ljd harav!

6.3.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll* méste
genomfdras. Folj férutom 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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Avfallshantering av aggregatet

6.4

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rddamnen som bor tillforas atervinningen samt elektroniska
komponenter som maste avfallshanteras.

» Avfallshantera ej 6ver hushallssopornal!

¢ laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

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 fér 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 fran de osorterade
hushallssoporna atskild uppsamling. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna)
har inrattat motsvarande uppsamlingsstéllen, dar gamla apparater ur privata hushall mottages utan
kostnad.

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

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

28
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Avhjalp av stdrningar

Felindikeringar (stromkalla)

v

7.1

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

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

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

kraftenheten av.

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

* Notera felmeddelandena och uppge dessa fér servicepersonalen vid behov.

« Om flera fel uppstar visas dessa efter varandra.

Fel | Kategori Mojlig orsak Atgard
(EmMla) [b) |c)
1]- - Natéverspanning Kontrollera natspénningen och jamfér med
20- - Natunderspanning aggregatets anslutningsspanningar
3({x |- - Svetsmaskinen har Lat svetsmaskinen svalna
Overtemperatur (huvudstrémbrytaren pa ”1”)
4({x |x |- Kylmedelsfel Fyll pa kylmedel
Dra igdng pumpaxeln (kylmedelspump)
Kontrollera cirkulationsluftskylenhetens
Overstromsutldsare
5(x |- - Fel trAdmatarenhet, Kontrollera trddmatarenheten
varvraknarfel Varvtalsgivaren ger ingen signal,
M3.51 defekt > Informera kundtjanst.
6(x |- |- |Skyddsgasfel Kontrollera skyddsgasférsorjningen
(aggregat med skyddsgasotvervakning)
7|- - Sekundéar 6verspanning Inverterfel > Informera kundtjanst
8(- |- |[|x |Tradfel Koppla fran den elektriska forbindelsen
mellan svetstrdden och hdljet eller ett jordat
objekt
9(x |- |- |Snabb frAnkoppling Atgérda felet p& roboten
(grénssnitt for automatisk svetsning)
10|- |x |- |Ljusbagsbrott Kontrollera trddmatningen
(granssnitt fér automatisk svetsning)
11(- |x |- |Téandfel (efter 5s) Kontrollera trddmatningen
(granssnitt for automatisk svetsning)
13|x |- |- Nodstoppsfrankoppling Kontrollera nédstopp for granssnittet for
automatisk svetsning
14(- |x |- |ldentifiering av Kontrollera kabelforbindelserna
trddmatarenhet
Fel tilldelning av Korrigera identifieringsnummer
identifieringsnummer (2DV)
15(- |x |- |ldentifiering av Kontrollera kabelforbindelserna
trddmatarenhet 2
16| - - |x |Fel Informera kundtjanst.
tomgangsspanningsreducerin
g (VRD)
17|- |x [x |Overstrom registrerad pa Kontrollera att trdadmatningen gar smidigt
tradmatningsdrift
18|- [x |x |Felvarvtalsgivarens signal Kontrollera férbindelse och sarskilt
varvtalsgivare pa andra trddmatarenhet
(Slave-drift).
56| - - |x |Bortfall nétfas Kontrollera natspanningar
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Checklista for atgardande av fel
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7.2

Fel | Kategori Mojlig orsak Atgard
Emla) [b) |c)

59| - - |x |Adggregat inkompatibelt Kontrollera aggregatanvandningen
60 | - - |x | Programuppdatering kravs Informera kundtjanst.

Teckenforklaring kategori (aterstallning av fel)

a) Felindikeringen slocknar nar felet atgardats.

b) Felindikeringen aterstalls genom att trycka pa en tryckknapp:

Aggregatstyrning

Tryckknapp

RC1/RC2

Expert

Expert 2.0 / Expert XQ 2.0

CarExpert / Progress (M3.11)

OvEO

alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic /
Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 355

ej mojligt

c) Felindikeringen kan endast aterstallas genom frankoppling och ny tillkoppling av maskinen.

Skyddsgasfelet (Err 6) kan aterstallas genom att trycka pa knappen "Svetsparametrar".

Checklista for atgardande av fel

En grundlaggande forutsattning for felfri funktion &r en till det anvédnda materialet och

processgasen passande aggregatutrustning!
Teckenforklaring Symbol Beskrivning

V4 Fel/Orsak

% Atgard

Kylmedelsfel/inget kylmedelsfl6de
» Otillracklig kylmedelsflode

%«  Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behtvs

» Lufti kylmedelskretsen
%  Avluftning av kylmedelskretsen
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ev\;h-) Avhjalp av storningar
Checklista for atgardande av fel

Tradmatningsproblem

» Kontaktdysa tilltappt
% Rengor, spruta in med svetsskyddssprej och byt ut vid behov.

» Instéllning spolbroms >se kapitel 5.2.3.5
X Kontrollera resp. korrigera instéallningarna

~ Instélining tryckenheter >se kapitel 5.2.3.4
X Kontrollera resp. korrigera installningarna

» Uppslitna tradrullar
® Kontrollera och byt ut vid behov

» Matarmotor utan férsdrjningsspanning (automatsakring 16st ut pga. dverbelastning)
® Aterstéll den utlésta sakringen (pa stromkallans baksida) genom att trycka p& knappen.

» Knéckta slangpaket
% L&agg ut brannarens slangpaket strackt

~ Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
x Rengor karnan eller spiralen, byt ut knackta eller uppslitna karnor.

Funktionsstérningar
~ Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Inga signallampor p& aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling

~ Ingen svetseffekt
® Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sakringarna)

~ Diverse parametrar kan inte stallas in (aggregat med atkomstsparr)
%«  Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren

~ Anslutningsproblem
% Uppratta styrledningsférbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.

# LOsa svetsstromsanslutningar
% Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast kontaktroret ordentligt

099-005592-EW506
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Drive 4 D200
8 Tekniska data
Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och forslitningsdelar!
8.1 Drive 4 D200
Forsorjningsspanning (fran svetsmaskin) 42 VAC
Intermittens vid 40° C ™
60 % 550 A
100 % 430 A
Tradmatningshastighet 0,5 m/min bis 25 m/min
Tradmatningsrullar fran fabrik 1,0-1,2 mm (for staltrad)
Drift 4 rullar (37 mm)
Elektrodbobinens diameter standardiserade elektrodbobiner upp till
200 mm
Svetsbrannaranslutning Euro centralanslutning
Kapslingsklass IP 23
Omgivningstemperatur % -25 °C till +40 °C
EMC-klass A
Sékerhetsmarkning Ce/HI
Tillampade normer se intyg om dverensstammelse
(maskindokumentation)
Matt 585 x 276 x 340 mm
23.0x10.9 x13.4 tum
Vikt 13,8 kg
30.41b
w Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens = 6 min. svetsning, 4 min. paus).
g Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta kylmedelstemperaturen!
32 099-005592-EW506
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Tillbehor

Allmant tillbehor

9

9.1

9.2

Tillbehor

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

Allmant tillbehor
Typ

Benamning

Artikelnummer

DM 842 Ar/CO2 230bar 30l 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

Fjarrmandvrering/ an
Typ

Slangavskarare

slutnings- och forlangningskabel
Benédmning

094-016585-00000

Artikelnummer

R10 19POL

Fjarrstyrning

090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Fjarrstyrning, installning av trddhastighet,
svetsspénningskorrigering

090-008108-00000
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Tradmatningsrullar
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10

Forslitningsdelar

[ Tillverkarens garanti upphor att galla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!

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

» Tillbeh6rskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

10.1 Tradmatningsrullar

10.1.1 Tradmatningsrullar for staltrad
Typ Benadmning Artikelnummer
FE 2DR4R 0,6+0,8 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000839-00000
FE 2DR4R 0,8+1,0 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000840-00000
FE 2DR4R 0,9+1,2 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000841-00000
FE 2DR4R 1,0+1,2 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000842-00000
FE 2DR4R 1,2+1,6 Matarrullar, 37 mm, stal 092-000843-00000
FE/AL 2GR4R SF Mottryckarrullar, plana, 37 mm 092-000414-00000

10.1.2 Tradmatningsrullar for aluminiumtrad
Typ Benamning Artikelnummer
AL 4ZR4R 0,8+1,0 Tvillingsrullar, 37 mm, for aluminium 092-000869-00000
AL 4ZR4R 1,0+1,2 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000848-00000
AL 4ZR4R 1,2+1,6 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000849-00000
AL 4ZR4R 2,4+43,2 Tvillingsrullar, 37 mm, fér aluminium 092-000870-00000

10.1.3 Tradmatningsrullar for rortrad
Typ Benamning Artikelnummer
ROE 2DR4R 0,8/0,9+0,8/0,9 |Matarrullar, 37 mm, rértrad 092-000834-00000
ROE 2DR4R 1,0/1,2+1,4/1,6 |Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000835-00000
ROE 2DR4R 1,4/1,6+2,0/2,4 |Matarrullar, 37 mm, rértrad 092-000836-00000
ROE 2DR4R 2,8+3,2 Matarrullar, 37 mm, rortrad 092-000837-00000
ROE 2GR4R Mottryckarrullar, lettrade, 37 mm 092-000838-00000
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Forslitningsdelar

Tradmatningsrullar

10.1.4 Ombyggnadssats

Typ Benamning Artikelnummer
URUE VERZ>UNVERZ FE/AL | Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift pa otandade 092-000415-00000
4R SF rullar (stal/aluminium)

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

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad

092-000410-00000

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

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad

092-000411-00000

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

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad

092-000412-00000

URUE ROE 2DR4R 2,8+3,2
SF

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift for rortrad

092-000413-00000

URUE AL 4ZR4R 0,8+1,0 SF

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium

092-002268-00000

URUE AL 4ZR4R 1,0+1,2 SF

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium

092-002266-00000

URUE AL 4ZR4R 1,2+1,6 SF

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium

092-002269-00000

092-002270-00000

St= Stahl

URUE AL 4ZR4R 2,4+3,2 SF
VerschleiBteile
4 Rollen-Antrieb

: @ =37mm

Cu= Kupfer

Al= Aluminium
CrNi= Edelstahl

St= Stesl

Al= Aluminium

CrNi= Stainless steel
Cu= Copper

Wear parts

Ombyggnadsset, 37 mm, 4-rullsdrift fér aluminium
4-Roller drive system

E @ =37mm

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

LStandard V-Nut®, oben unverzahnt und glatt,
Rollenbezeichnung: ,1,0“

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

*Standard V-groove®, on the top ungeared and plane,
rolls description: "1,0”

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

0,8+1,0

0,9+1,2

1,0+1,2

1,2+1,6

Ersatzset:

Spare set:

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

|

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

092-000414-00000
092-000415-00000

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

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

Antriebsrollen- @ (a+b):
Drive rolls- @ (a+h):
08+1,0

1,0+1,2

1,2+1,6

2,4 +3,2

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

Umriistset:
Conversion set:
092-002268-00000
092-002266-00000
092-002269-00000
092-002270-00000

U-Nut gerandelt: Fiill-/Réhrchendraht
,Option U-Nut gerandelt®, oben verzahnt, ohne
Nut gerdndelt, Rollenbezeichnung: ,1,0-1,2 R“

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

Antriebsrollen- @ (b):
Drive rolls- @ (b):
0,8/0,9+0,8/0,9
1,0/1,2+14/16
14/16+20/24
2,8+3,2

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

Umriistset:
Conversion set:
092-000410-00000
092-000411-00000
092-000412-00000
092-000413-00000

L}
Il

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

0394-014500-00502

Bild. 10.1
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11.1 Aterfoérséaljarsokning

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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