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Allmanna hanvisningar
A VARNING

Las bruksanvisningen!

Bruksanvisningen informerar om saker anvandning av produkterna.

* Lé&s och folj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet sékerhets- och
varningsanvisningarna!l

» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestdmmelser!

« Forvara bruksanvisningen pé 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 géllande 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.

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

En lista 6ver auktoriserade forsaljningspartner finns under www.ewm-group.com.

Ansvaret i sammanhang med anvéandning av denna anlaggning begréansas uttryckligen till
anlaggningens funktion. Allt annat ansvar, av vilket slag det vara m4, uteslutes uttryckligen.
Denna befrielse fran ansvar accepteras av anvandaren vid idrifttagning av anlaggningen.

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

Ett felaktigt utférande av installationen kan leda till materiella skador och &ven innebéra att
personer utsattes for risker. Darfor dvertar vi inget slags ansvar for forluster, skador och
kostnader, som resulterar av felaktig installation, icke fackmassig drift samt felaktig anvandning
och skotsel eller p& ndgot séatt star i samband harmed.

© EWM AG
Dr. Gilinter-Henle-Straf3e 8
D-56271 Mindersbhach

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

Innehallet i detta dokument har noga undersokts, kontrollerats och bearbetats, anda forbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.
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FOr Din sékerhet ev\;h‘)
Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2 For Din sakerhet
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

A FARA

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

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

+ Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

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

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

A OBSERVERA

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

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

+ Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

= Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.

Indikeringar betraffande tillvagagangssatt samt upprakningar som visar dig steg for steg vad du ska gora i
speciella situationer kanner du igen med hjélp av blickfangspunkten, t.ex.:

« ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

4 099-500046-EW506
24.01.2017
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For Din sakerhet

Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

211

Symbolfdrklaring

Symbol

Beskrivning

Symbol |Beskrivning

Tekniska detaljer som anvandaren
maste beakta.

Tryck och slapp/peka/tryck

Koppla fran aggregatet

Slapp

DS B

Koppla pa aggregatet

Tryck och hall intryckt

Koppla
Fel Vrid
Ratt Siffervarde — instéllbart

NEEIEIEE

Atkomst av meny

Signallampan lyser gront

sé,
ll\

e

Navigering i menyn ¢ % o |Signallampan blinkar gront
[ ] [}
® ° [ 4
EXIT Lamna menyn U, |Signallampan lyser rott

- | -

¢~ 9N\ | Tidsvisning (exempel: vanta e % ¢ |Signallampan blinkar rott

- - | 4 s/aktivera) . ®

X 4s > Dl

—/— | Avbrott i menyvisningen (ytterligare

installningsmaojligheter majliga)

Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verktyg

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

099-500046-EW506
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FOr Din sékerhet ev\;h‘)
Del av den samlade dokumentationen

2.2 Del av den samlade dokumentationen

p=>> Dennabruksanvisning ar en del av den samlade dokumentationen och galler endast i
kombination med alla deldokument! Las och félj bruksanvisningarna for samtliga
systemkomponenter, i synnerhet sdkerhetsanvisningarnal

Bilderna visar ett allmént exempel med ett svetssystem.

Bild. 2.1

Pos. [Dokumentation

A.1 | Ombyggnadsanvisning tillval

A.2 | Svetsstromskalla

A.3 |Kylenhet, spanningstransformator, verktygslada etc.

A.4 |[Transportvagn

A.5 | Svetsbrannare

A.6 | Fjarrstyrning

A.7 [Styrning

A Samlad dokumentation

6 099-500046-EW506
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ev\;h-) Andamalsenlig anvéndning
Anvandningsomrade

3 Andamalsenlig anvindning

A VARNING

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

3.1  Anvandningsomrade
3.1.1 spotArc
Svetsbrannare for ljusbagssvetsmaskin for TIG-svetsning.
3.2  Hanvisningar till standarder
3.2.1 Garanti
= VYtterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om
garanti, underhall och kontroll p& www.ewm-group.com!
3.2.2 Konformitetsdeklaration
Det betecknade aggregatet motsvarar avseende sin konstruktion och sitt utférande EG-
direktiven:
 Lagspanningsdirektivet
+ EMC-direktivet
* 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 EWM ar denna forsakran ogiltig. En specifik forséakran om 6verensstammelse i
original medfdljer varje produkt.
3.2.3 Servicedokument (reservdelar)
A VARNING
Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
6 For att undvika personskador och skador pa aggregatet far aggregatet endast repareras
resp. modifieras av sakkunniga, kvalificerade personer!
Garantin upphor att gélla vid obehdriga ingrepp!
» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!
Reservdelar kan bestéllas hos vederbtrande aterforsaljare.
099-500046-EW506 7
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Produktbeskrivning — snabbdversikt ev\;h‘)

SPOTARC TIG 18/26

4 Produktbeskrivning — snabboversikt
4.1 SPOTARC TIG 18/26

Bild. 4.1
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Beskrivning

Punktsvetsdysa

Gasdysa stomme

Svetsbrannarhuvud

Avtryckare

Brannarkapa

Handtag

Slangpaket

OIN[oO|O|~][WIN]|PF

&,

Anslutningskontakt, 8-polig
Styrledning

9 5| |Anslutningskontakt, 5-polig
Styrledning

10 _@ Snabbkoppling (réd)
kylmedelsretur

11 Bﬁﬁ Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning

12 G_> Snabbkoppling (bl&)
kylmedelstillforsel

13 - |Svetsbrannardecentralanslutning

8 099-500046-EW506
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Produktbeskrivning — snabbdversikt

SPOTARC TIG 18/26

4.1.1 Svetsbrannarkomponenter
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Bild. 4.2

Beskrivning

T et ms ]

Handtag

Spéannhylsal

Holje for spannhylsa

Gasdysa

Gasdysa stomme

Punktsvetsdysa struken svets

Punktsvetsdysa kélfog

Punktsvetsdysa kantsvets

O[N] BR|W|IN]|F

Svetsbrannarhuvud

=
o

Isolator

099-500046-EW506
24.01.2017


file://///srv-globe/globe/Grafik/Geraete/Schweissbrenner/spotArc/Explosion.cdr
file://///srv-globe/globe/Grafik/Geraete/Schweissbrenner/spotArc/Explosion.cdr

Produktbeskrivning — snabboversikt

SPOTARC TIG 18/26

4.1.2 Instéllningstolk

Pos.

Symbol

Beskrivning

Fastsattningshal

Tolk struken svets

Tolk kantsvets

Tolk kélfog

10
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ev\;h-) Uppbyggnad och funktion
Transport

5 Uppbyggnad och funktion
A VARNING
Risk for personskada genom elektrisk spanning!
e Berdring av stromforande delar, t.ex. svetsstromuttag, kan vara livsfarlig!

 lakttag sékerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!

« Idrifttagning uteslutande genom personer, som forfogar 6ver tillrdckliga kunskaper gallande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!

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

A OBSERVERA

Risk for brannskador vid icke fackméssig svetsstrémsanslutning!

SSS Om svetsstromskontakter (anslutning till aggregat) inte ar forreglade eller om
arbetsstyckets anslutningar ar nedsmutsade (farg, korrosion) kan dessa anslutningar
och ledningar bli heta och leda till brdnnskador vid berdring!

+ Kontrollera svetsstrémsanslutningarna dagligen och forregla dem vid behov genom att
vrida at hoger.
* Rengor arbetsstyckets anslutningsstélle noga och séatt fast det ordentligt! Anvand inte
konstruktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrommen!
=  Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!
» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och |asas nar
svetsaggregatet ar avstangt.
« Utforliga beskrivningar framgar av motsvarande tillbehdrskomponents bruksanvisning!
* Tillbehdrskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkallan.
1= Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och
skador.
e Om ingen tillbehdrskomponent ar ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket ersattas!
5.1 Transport
A OBSERVERA
> Risk for olycksfall pa grund av férsorjningsledningar!
©|2D-| Vid transport kan ej bortkopplade forsérjningsledningar (nétledningar, styrledningar,
etc.) fororsaka risker, t.ex. att anslutna apparater valter och skadar personer!
« Koppla fran forsorjningsledningar fore transport!
5.2 Leveransomfang
Produkterna kontrolleras och forpackas omsorgsfullt innan leveransen l[amnar fabriken, trots detta kan
skador under transporten inte uteslutas.
Mottagningskontroll
« Kontrollera att leveransen ar komplett enligt foljesedeln!
Vid skador pa forpackningen
» Kontrollera om leveransen ar skadad (okulér kontroll)!
Vid klagomal
Om leveransen har skadats under transporten:
» Kontakta genast den sista speditéren!
+ Forvara forpackningen (for en eventuell kontroll genom speditéren eller for returnering).
Forpackning for returnering
Anvand om mdjligt originalférpackningen och originalférpackningsmaterialet. Var god kontakta
leveranttren vid fragor angaende férpackningen och transportsakringen.
099-500046-EW506 11
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Uppbyggnad och funktion

Leveransomfang
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5.2.1 Omgivningskrav

> Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada aggregatet.

e Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!
* Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!

5.2.1.1 Under drift
Temperaturomrade fér omgivningsluften:
+ -10 °Cill +40 °C
Relativ luftfuktighet:
* upp till 50 % vid 40 °C
* upp till 90 % vid 20 °C
5.2.1.2 Transport och férvaring

Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:

+ -25°CHill +55 °C
Relativ luftfuktighet
* upp till 90 % vid 20 °C

12

099-500046-EW506
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ev\;h-) Uppbyggnad och funktion
Leveransomfang

5.2.2
=

5221

5222

Kylning av svetsbrannaren

Otillrackligt frostskydd i svetsbrannarens kylvétska!

Beroende pd omgivningsvillkoren anvands olika vatskor for kylning av svetsbrannaren .
Kylvatska med frostskydd (KF 37E eller KF 23E) maste kontrolleras regelbundet med avseende
pa tillrackligt frostskydd for att undvika skador pa aggregatet eller tillbehérskomponenterna.

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

e Byt vid behov ut kylvatska med otillrackligt frostskydd!

Kylmedelsblandningar!

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

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

Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av tillhérande sakerhetsdatablad (tyskt avfallskodnummer: 70104)!

Far inte blandas med hushallsavfall!
Far inte komma ut i avloppssystemet!
Ta upp med vatskebindande material (sand, kisel, syrabindare, universalbindare, sagspan).

Oversikt over tillatna kylmedel

Kylmedel Temperaturomrade
KF 23E (standard) -10 °C till +40 °C
KF 37E -20 °C till +10 °C

Maximal slangpaketlangd
Pump 3,5 bar |Pump 4,5 bar

Aggregat med eller utan separat trddmatarenhet 30m 60 m

Kompakta aggregat med extra mellandrivning

(Exempel: miniDrive) 20m 30m

Aggregat med separat trddmatarenhet och extra

mellandrivning (Exempel: miniDrive) 20m 60 m

Uppgifterna géller principiellt fér hela slangpaketlangden, inklusive svetsbrannare. Pumpeffekten framgar
av typskylten (Parameter: Pmax).

Pump 3,5 bar Pmax = 0,35 Mpa (3,5 bar)
Pump 4,5 bar Pmax = 0,45 Mpa (4,5 bar)

099-500046-EW506 13
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)
Instalining av spotArc-gasmunstyckets lage

5.3 Instéallning av spotArc-gasmunstyckets lage

A 0 B

W :J;D> | —7 :l]_[])
C

L) s ) e |-

Bild. 5.1

Pos. | Symbol [Beskrivning

Gasdysa stomme

Svetsbrannarhuvud

spotArc-gasmunstycke

» Lossa gasmunstyckets stomme.
» Lossa svetsbréannarens huvud.
+ Bestam position for spotArc-gasmunstycke.

« Fixera gasmunstyckens stomme och skruva loss svetsbrannarens huvud (harvid lases
gasmunstyckens stomme med svetsbrannarens huvud).

099-500046-EW506
14 24.01.2017



ev\;h-) Uppbyggnad och funktion
Installning av elektrodavstandet

5.4 Instéallning av elektrodavstandet

1= Installningstolken ar forsedd med olika tolkar for de olika svetsdysorna pa de tre sidorna.

Bild. 5.2

Pos. | Symbol [Beskrivning

Brannarkapa

Gasdysa stomme

Volframelektrod

Punktsvetsdysa struken svets

Punktsvetsdysa kantsvets

oo~ [WIN]|PF

Punktsvetsdysa kélfog

7

Instéallningstolk

For att stalla in korrekt avstand mellan elektrodspetsen och svetsmunstycken anvander man den

me

dlevererade installningstolken.
Lossa brannarkapan och kontrollera volframelektrodens rorlighet.
Anvand en svetsuppgiftsberoende punktsvetsmunstycken.

Satt pa installningstolken med motsvarande tolk pa punktsvetsmunstycken, forskjut volframelektroden
till fordjupningen pa passande tolk. Svetsbrannaren ska hallas nedat.

Fixera volframelektroden med brannarkapan.

099-500046-EW506 15
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Uppbyggnad och funktion ev\;h‘)

SpotArc-svetsning

5.5 SpotArc-svetsning

Installningen av de olika parametrarna gors pa svetsaggregatet. Tillvagagangssattet framgar av

=
respektive svetsaggregats bruksanvisning.
€ 1. >
b %)
= =
A
| \
I 5E—> |
GPr EUP GPEP»
«—EA—

Bild. 5.3

Forlopp:
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

» Gasforstromningstiden avitper.
HF-tandimpulser hoppar 6ver till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.

Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det instéllda vérdet pa startstrommen [5&],

* HF stangs av.
+ Svetsstrommen okar till huvudstrommen med den instéllda up-slope-tiden.

Processen avslutas nar den installda spotArc-tiden utgar eller tidigare genom att avtryckaren slapps.
Nar spotArc-funktionen kopplas till kopplas aven Automatic puls till. Det ar endast méjligt att valja
nagon annan pulsvariant eller ingen pulsering.

16 099-500046-EW506
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5.6 Parameterinstallning
Experimentets uppbyggnad
« Volframelektrod: 3,2 mm (gra — rosa)
» Slipad vinkel: 15°
« Avstand: se installningstolk
* Gas: Argon

5.6.1 Rostfritt stal

= N

g (2 £

X = 4 = £

= = n O [

£ S 7 g o 2 =z @

2 a & T 8 & % &
1,0 mm 0,0s Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 70 A 0,3s
> 1,5mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 140 A 0,3s
3% C® 1| 20mm 0,0s Pulsautomatik | Aktiv 05s 185 A 0,3s
e 3,0 mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 225 A 0,3s
4,0 mm 0,0s Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 250 A 0,3s
1,0 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 150 A 0,3s
2 1,5mm 0,0s Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 200 A 0,3s
= @ 2,0 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 250 A 0,3s
x 3,0 mm 0,0s Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 270 A 0,3s
4,0 mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 300 A 0,3s
= 1,0 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 1,3s 170 A 0,3s
"gv_ 1,5mm 0,0s Pulsautomatik | Aktiv 0,9s 300 A 0,3s
g—=®— | 20mm 0,0s Pulser av Aktiv 0,2s 430 A 0,5s
:;; 1,5 mm 0,0s Pulser av Aktiv 0,2s 390 A 0,3s
O 1,0 mm 0,0s Pulser av Aktiv 0.2s 290 A 0,3s
1,0 mm 0,0s Pulsautomatik Aktiv 0,5s 70 A 0,3s
_? 2 1,5mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 115 A 0,3s
§ "g @ 2,0 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 05s 160 A 03s
5 3,0 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 215 A 0,3s
4,0 mm 0,0s Pulsautomatik Aktiv 0,5s 265 A 0,3s

= Gramarkerade parametrar kan endast anvandas med Tetrix 451 DC eller AC/DC.
099-500046-EW506 17
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Parameterinstallning

{

5.6.1.1 Stal

S o

2 7 £

X = 4 £ £

~ =] n :0 [=

= S 7 g o 2 Z @

2 £ 5 i s % £ 5

e T & z g g & &
0,8 mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 80 A 0,3s
1,0 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 100 A 0,3s
é’m 1,5mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 140 A 0,3s
< 2,0 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 05s 180 A 0,3s
3,0mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 220 A 0,3s
4,0 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 0,5s 260 A 0,3s
0,8 mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 155 A 0,3s
1,0 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 175 A 0,3s
g @ 1,5 mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 200 A 0,3s
E‘ 2,0 mm 0,0s Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 240 A 0,3s
3,0mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 270 A 0,3s
4,0 mm 0,0s Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 300 A 0,3s
> 0,8 mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 10s 180 A 0,3s
..8 1,0 mm 0,0s Pulsautomatik | Aktiv 1,3s 200 A 0,3s
g e 1,5mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 13s 300 A 0,3s
‘—f 2,0 mm 0.0s Pulser av Aktiv 0,25 s 440 A 0,7s
g 15mm | 00s | Pulserav | Akiv | 025s 370 A 03s
1,0 mm 0,0s Pulser av Aktiv 0,11s 320 A 0,3s
2 0,8 mm 0,0s | Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 80 A 0,3s
E 1,0 mm 0,0s Pulsautomatik Aktiv 0,7s 110 A 0,3s
2 @ 1,5 mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 150 A 0,3s
'-? 2,0 mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 180 A 0,3s
=§ 3,0 mm 0,0s Pulsautomatik Aktiv 0,7s 210 A 0,3s
35 4,0 mm 0,0 s | Pulsautomatik | Aktiv 0,7s 240 A 0,3s

(s> Gramarkerade parametrar kan endast anvandas med Tetrix 451 DC eller AC/DC.
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6 Underhall, skotsel och avfallshantering
6.1 Allmant
A FARA
Felaktig skotsel och kontroll!
e Aggregatet far endast rengoras, repareras eller kontrolleras av sakkunniga,
kvalificerade personer! En kvalificerad person ar en person som tack vare sin
utbildning, kunskap och erfarenhet kan identifiera risker och tankbara foljdskador vid
kontroll av dessa aggregat och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.
+ Folj underhéllsanvisningarna >se kapitel 6.3!
« Ta aggregatet forst ater i drift efter framgangsrik kontroll.
Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!
e Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med dodlig utgang!
Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. Denna
spanning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten dragits ur.
1. Koppla fran aggregatet.
2. Drag ur natkontakten.
3. Vénta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!
A VARNING
Rengoring, kontroll och reparation!
e Rengoring, kontroll och reparation av svetsaggregatet far endast utféras av sakkunniga,
kvalificerade personer. En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning,
sin kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tankbara féljdskador vid
kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga sakerhetsatgarder.
« Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller, far det inte tas i drift igen forran felet
har &tgardats 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 bestéllning av reservdelar.
Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsforhallanden till stérsta delen
underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skotsel.
Om aggregatet ar smutsigt reduceras livslangd och intermittens. Rengdringsintervallerna ska anpassas
efter de aktuella omgivningsvillkoren och den nedsmutsning som aggregatet utsatts for (dock minst en
gang per halvar).
6.2 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.
6.3 Underhallsarbeten, intervall
Reparations- och underhallsarbeten far endast utféras av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterforséljare, leverantdren av aggregatet, i alla
servicedrenden. 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 bestallning av reservdelar.
099-500046-EW506 19
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Avfallshantering av aggregatet

6.3.1 Dagliga underhallsarbeten
6.3.1.1 Visuell kontroll
» Natkabel och dess dragavlastning
» Sakringselement for gasflaskor
» Kontrollera slangpaketet och strémanslutningarna avseende yttre skador och sorj fér utbyte resp.
reparation genom fackman!
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
» Kontrollera alla anslutningar och forslitningsdelar avseende handfast fastsattning och spénn vid
behov.
» Kontrollera att elektrodbobinen &r ordentligt fastsatt.
» Transportrullar och deras sakringselement
» Transportelement (rem, lyftoglor, handtag)
+  Ovrigt, allmant tillstand
6.3.1.2 Funktionskontroll
» Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)
+ Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och &r férreglade)
» Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
» Sékringselement for gasflaskor
+ Kontrollera att elektrodbobinen &ar ordentligt fastsatt.
+ Kontrollera att anslutningarnas och forslitningsdelarnas skruv- och stickférbindningar sitter fast
ordentligt och spann dem vid behov.
* Ta bort vidhaftande svetssprut.
« Rengor trddmatningsrullarna regelbundet (beroende p& nedsmutsningen).
6.3.2 Underhallsarbeten varje manad
6.3.2.1 Visuell kontroll
+ Skador pa holjet (front-, bak-, och sidovaggar)
» Transportrullar och deras sakringselement
+ Transportelement (rem, lyftéglor, handtag)
 Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
6.3.2.2 Funktionskontroll
+ Omkopplare, manéverdon, NODSTOPPS-anordningar spanningsreduceringsanordning signal- och
kontrollampor
 Kontrollera att tradstyrningselementen (inloppsnippel, tradstyrningsror) sitter fast ordentligt.
« Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar
 Kontrollera och rengor 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)
= Kontroll av svetsaggregatet far endast utforas av sakkunniga, kvalificerade personer. En
kvalificerad person &r en person som tack vare sin utbildning, sin kunskap och sin erfarenhet kan
identifiera risker och téankbara foljdskador vid kontroll av svetsstromkallor och vidta nédvandiga
sakerhetséatgarder.
= Yiterligare information finns i broschyren "Warranty registration" liksom var information om
garanti, underhall och kontroll pd www.ewm-group.com!
En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste
genomfdras. Folj férutom de har ndmnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.
20 099-500046-EW506
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6.4  Avfallshantering av aggregatet
= Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla r&amnen som bor tillforas atervinningen samt

elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.

« Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna! [
* laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!
6.4.1 Tillverkarforklaring till slutanvandaren

« Begagnade elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (det europeiska
parlamentets och radets direktiv 2012/19/EU av den 2012-07-04) inte langre avfallshanteras 6ver
osorterade hushallssopor. De maste avfallshanteras separat. Symbolen med en soptunna pa hjul
hanvisar till nédvandigheten av separat uppsamling.

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

« | Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektrsika och elektroniska apparater (ElektroG) av den 2005-03-16) en gammal apparat tillféras en
frén de osorterade hushallssoporna atskiljd 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 erhalles hos vederborande stads-
resp, kommunforvaltning.

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

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

6.5 Att folja RoHS-kraven

Vi, EWM AG Mindersbach, bekraftar harmed att alla av oss levererade produkter som berdrs av ROHS-

kraven, motsvarar kraven i RoHS (se aven tillampliga EG-riktlinjer p& aggregatets férsakran om

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

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

7.1  Checklista for atgardande av fel

13> En grundldggande forutséattning for felfri funktion &r en till det anvanda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenforklaring Symbol Beskrivning
4 Fel/Orsak
S Atgard

Svetsbrannaren éverhettad
» Otillrécklig kylmedelsflode
%  Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
X Atgérda knéckar i ledningssystemet (slangpaket)
% Avluftning av kylmedelskretsen
X Kontrollera att kylmedelsledningarnas anslutningar sitter fast resp. hakar in ordentligt
X Kontrollera att svetsbrannarkylningsaggregatet &r korrekt anslutet
# LOsa svetsstromsanslutningar
% Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
» Overbelastning
* Kontrollera och korrigera svetsstrémsinstéllningen
X Anvand svetsbrannare med hogre effekt

Funktionsstdrning hos svetsbréannarens mandverdon
~ Anslutningsproblem
% Upprétta styrledningsforbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.
Ojamn ljusbage
~ Materialinneslutningar i volframelektroden pga. beréring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
% Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den
~ Ofdrenliga parameterinstéliningar
x Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
» Metallanga pa gasmunstycket
x Rengor eller byt gasmunstycke

Porbildning
~ Otillréckligt eller avsaknad av gasskydd
x Kontrollera skyddsgasinstéllningen, byt ut skyddsgasflaskan vid behov
x Skarma av svetsplatsen med skyddsvaggar (luftdraget paverkar svetsresultatet)
~ Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
x Kontrollera gasdysans storlek och byt ut vid behov
» Kondensvatten (vate) i gasslangen
X Spola slangpaketet med gas eller byt ut det

099-500046-EW506
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Tekniska data
SPOTARC TIG 18/26

Tekniska data

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

SPOTARC TIG 18/26

Typ TIG 18 W TIG26 G
Elektrodens polning vid DC | regel negativ
Styrningssatt Handstyrd

Spanningstyp Likspanning DC eller vaxelspanning AC
Intermittens 100 % 60 %
Hogsta svetsstrom (DC/AC) 400 A/360 A 200 A/160 A
Spanningsanpassning 113 V troskelvarde

Max. ljusbagstandnings- och 12 kV

stabiliseringsspéanning

Elektrodtyper

Vanliga volframelektroder

Omgivningstemperatur

—10 °C till +40 °C

Brannaringangstryck kylvatska (minimalt
till maximalt)

2,5-5,0 bar -

Genomstromningsmangd (minimal)

1,2 I/min-3,5 I/min -

Maskinanslutningarnas kapslingsklass
(EN 60529)

IP3X

Skyddsgas Skyddsgas EN 439

Gasflode 5-20 I/min
Slangpaketslangd 4 eller8m
Volframelektroder 1,6-3,2 mm
Anslutningssatt Decentralt 35 mm?, G1/4", 5- eller 8-polig
EMC-klass A
Sékerhetsmarkning Cce

Tillverkad enligt standard

DIN EN 60974-1, -7, -10

099-500046-EW506
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Forslitningsdelar
SPOTARC TIG 18/26
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9 Forslitningsdelar

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

» Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fijarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingdr i vart leveransprogram!

» Tillbeh6érskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och Iasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

9.1 SPOTARC TIG 18/26

®- -
o -

@ @

Bild. 9.1
Pos. [Bestallningsnummer [Typ Benadmning
1.1 |094-009602-00002 GN CWT Punktsvetsmunstycke, hérnfog
1.2 |094-009604-00002 GN FWT Punktsvetsmunstycke, struken svets
1.3 |094-009603-00002 GN HWT Punktsvetsmunstycke, kalfog
2.1 |094-000936-00000 COLB TIG 17/18/26 D=1.6MM |Hdélje for spannhylsa
2.1 |094-000937-00000 g(il\l;l?/lTlG 17/18/26 D=2.0- Holje for spannhylsa
2.1 |094-000940-00000 COLB TIG 17/18/26 D=3.2MM |Hdélje for spannhylsa
2.1 |094-001315-00000 COLB TIG 17/18/26 D=4.0MM  |Hdlje for spannhylsa
4 |094-019215-00000 ISO 18/26SP Isolator
COL TIG 17/18/26/18SC .
5.1 |094-000931-00000 D=1 6MM Spannhylsa
COL TIG 17/18/26/18SC ;
5.1 |094-000932-00000 D=2 AMM Spannhylsa
COL TIG 17/18/26/18SC ;
5.1 |094-000935-00000 D=3.2MM Spannhylsa
5.1 |094-001312-00000 COL TIG 17/26/18 D=4.0MM Spannhylsa
7 1094-017309-00001 GNC spotArc Stomme gasmunstycke
8  |094-017310-00000 GN 26/18SP Gasmunstycke
9 1094-014146-00001 AG SPOTARC Installningstolk for EWM spotArc-

svetsbrannare

24
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Headquarters

EWM AG

Dr. Glinter-Henle-StralRe 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM AG

oA Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Gunter-Henle-Straf3e 8

56271 Miindersbach - Germany

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

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

Q) sales and Service Germany

EWM AG

Sales and Technology Centre

Griinauer Fenn 4

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

EWM AG

Rudolf-Winkel-Stral3e 7-9

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

EWM AG

Dieselstrae 9b

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

EWM AG

August-Horch-Strale 13a

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

EWM AG

Eiserfelder Stral3e 300

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

Q) Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Wiesenstrale 27b

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

(@D Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

ikitelli OSB Mah. - Marmara Sanayi Sitesi P Blok Apt. No: 44
Kiiglikgekmece / Istanbul Tiirkiye

Tel.: +90212 4943219

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

0 Branches

(D Liaison office

{} Plants

Forststralle 7-13

56271 Miindersbach - Germany

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

Technology centre

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718/ 31

407 53 lJifikov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Centre Technology and mechanisation

Daimlerstr. 4-6

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

EWM Schweitechnik Handels GmbH
Karlsdorfer Stralle 43

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

EWM Schweif3technik Handels GmbH
Heinkelstralle 8

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

EWM HIGHTEC WELDING UK Ltd.

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

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

256 01 Benesov u Prahy - Czech Republic

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