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Allmanna hanvisningar

SE UPP!

Las bruksanvisningen!
EE Bruksanvisningen informerar om séker anvandning av produkterna.
» Las bruksanvisningarna for samtliga systemkomponenter!

» F0lj arbetarskyddsforeskrifternal!
» laktta nationella bestammelser!
« Begar eventuellt en underskriven bekréftelse.

Vand er vid fragor angéende 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 begransas uttryckligen till
anlaggningens funktion. Allt annat ansvar, av vilket slag det vara ma, uteslutes uttryckligen.
Denna befrielse fran ansvar accepteras av anvandaren vid idrifttagning av anlaggningen.

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

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

© EWM AG, Dr. Glnter-Henle-StralRe 8, D-56271 Mindersbach
Upphovsrétten till detta dokument forblir hos tillverkaren.
Eftertryck, 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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2 Sékerhetsbestammelser
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

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.

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 driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en mojlig, latt
personskada.

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

« [Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

OBSERVERA

Arbets- och driftforfaranden som maste foljas exakt for att undvika att produkten
skadas eller forstors.

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

« [Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

[55° Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.

Indikeringar betraffande tillviagagangssatt 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.

099-005428-EW506 7
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Sakerhetsbestammelser

Symbolfdrklaring

2.2  Symbolforklaring

Symbol Beskrivning
= Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.
e Ratt
e Fel
' Aktivera

Aktivera inte

Tryck och hall intryckt

Vrid

Koppla

Koppla fran aggregatet

Koppla pa aggregatet

ENTER |[Atkomst av meny
NAVIGATION | Navigering i menyn
EXIT Lamna menyn
45 Tidsvisning (Exempel: vanta 4 s / aktivera)

Avbrott i menyvisningen (ytterligare installningsmajligheter méjliga)

Verktyg ej nddvandigt / anvand ej verktyg

&
8
I

Verktyg nédvandigt / anvand verktyg

099-005428-EW506
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2.3 Allmant

A FARA

Elektrisk stot!

Svetsaggregat anvander héga spanningar som vid berdring kan leda till livsfarliga
elektriska stotar och forbranningar. Ocksa vid beréring med lag spanning kan man bli
forskrackt och som féljd darav raka ut for en olycka.

 Vidror aldrig spanningsforande delar i eller pa aggregatet!

« Anslutnings- och férbindelseledningar maste vara utan skador!

» Det racker inte med att bara stdnga av! Vanta 4 minuter tills kondensatorerna &r urladdade!
« L&gg ifran dig svetsbrannaren och stavelektrodhallaren pa ett isolerat underlag!

» Aggregatet far endast 6ppnas vid utdragen natkontakt av sakkunnig fackpersonal!

» Anvand uteslutande torra skyddsklader!

» Vanta 4 minuter tills kondensatorerna &r urladdade!

Elektromagnetiska falt!

Genom stromkallan kan elektriska eller elektromagnetiska falt alstras som kan stdra
funktionen hos elektroniska anldggningar som datorer, CNC-apparater,
telekommunikationsledningar, nat-, signalledningar och pacemakers.

» Folj underhallsanvisningarna - se kapitel 6!

» Rulla av svetsledningarna helt!

« Skéarma av stralningskansliga apparater och anordningar motsvarande!

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

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 obehdériga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (utbildad servicepersonal) vid reparationer!

Olycksrisk vid ignorering av sdkerhetsanvisningarna!

Ignorering av sékerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

» L&s sékerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Beakta foreskrifter om forebyggande av olyckor och nationella bestammelser!

« Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifterna!

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa& hud och égon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor férorsakar férbranningar.

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

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

» Skydda utomstdende personer genom skyddsférhangen och skyddsvaggar mot strélning
och blandningsrisk!

>

B>

>

> P
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/N\ VARNING

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga amnen i slutna karl kan bygga upp ett 6vertryck vid upphettning.

» Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

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

R6k och gaser!

Rk och gaser kan orsaka andndd och forgiftning! Dessutom kan l6sningsmedelsangor

(klorerat kolvate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!

o Sakerstéll tillracklig frisklufttillforsel!

» Hall Ilosningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

¢ Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Brandrisk!

De hoga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glédande delar

och het slagg kan leda till flambildning.

Aven vagabonderande svetsstrom kan leda till flambildning!

» Observera brandhardar inom arbetsomradet!

» Medfor inga lattantandliga foremal som t.ex. tandstickor eller cigarettandare.

« Tillhandahall lampliga eldslackare pa arbetsplatsen!

« Avlagsna brannbara amnen noggrant fran arbetsstycket fore svetsningen.

« Bearbeta svetsade arbetsstycken forst nér de svalnat.

Lat de ej komma i kontakt med brannbara material!

¢ Anslut svetsledningarna korrekt!

Fara vid sammankoppling av flera strémkallor!

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

av en utbildad fackman enligt tillverkarens rekommendationer. Utrustningarna far

endast godkannas for ljusbagssvetsning efter en kontroll, for att sékerstalla att den
tilldtna tomgangsspanningen inte 6verskrids.

» Lat endast endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

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

« Kopplainte ihop svetsmaskiner med polvandare (PWS-serien) eller aggregat for
vaxelstromssvetsning (AC), eftersom svetsspanningarna kan adderas otillatet genom en
enkel felmandvrering.

A OBSERVERA

Bullerbelastning!

Buller som o6verskrider 70dBA kan orsaka bestadende horselskador!

e Anvand lampligt horselskydd!

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

10
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Sakerhetsbestammelser

Allmant

OBSERVERA

Foretagarens forpliktelser!

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

« Nationell tillamning av ramdirektivet (89/391/EWG), samt tillhérande separata direktiv.

» Sarskilt direktivet (89/655/EWG), angaende minimala foreskrifter for sakerhet och
halsoskydd vid anvandning av arbetsutrustning genom arbetstagare vid arbetet.

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

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

» Kontrollera anvandarens sékerhetsmedvetna arbete regelbundet!

» Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

Skador pa& aggregatet pga. vagabonderande svetsstrommar!

Pga. vagabonderande svetsstrommar kan skyddsledare forstéras, aggregat och

elektriska utrustningar skadas samt komponenter dverhettas, vilket kan leda till

eldsvada.

« Se alltid till att alla svetsstromsledningar sitter fast ordentligt och kontrollera detta
regelbundet.

» Sorj for en korrekt och fast forbindelse med arbetsstycket!

» Stéll upp, satt fast eller hang upp alla elektriskt ledande komponenter av strémkéllan som
hdljet, transportvagnen och kranstéllningen elektriskt isolerat!

» L&gg inte ndgon annan elektrisk utrustning som borrmaskiner, vinkelslipmaskiner etc.
oisolerat pa stromkallan, transportvagnen eller kranstéllningen!

» L&gg alltid bort svetsbrannaren och elektrodhallaren elektriskt isolerat nar de inte anvands!

Natanslutning

Krav for anslutningen till det offentliga forsérjningsnéatet

Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strom de drar fran férsorjningsnatet.
For vissa aggregattyper kan darfor anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt
mojliga ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala forsérjningskapaciteten vid
granssnittet till det offentliga natet (gemensam kopplings PCC) gélla, varvid vi &ven hanvisar
till aggregatens tekniska data. | detta fall faller det under verksamhetsutévarens eller
aggregatets anvandares ansvar, ev. efter konsultation med energileverantdren, att sdkerstélla
att aggregatet kan anslutas.

099-005428-EW506 11
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Sakerhetsbestammelser ev\‘h‘)

Allmant

OBSERVERA

EMC-aggregatklassificering

Motsvarande IEC 60974-10 &r svetsaggregat indelade i tva klasser avseende den
elektromagnetiska kompabiliteten - se kapitel 8:

Klass A Aggregaten ar inte avsedda fér anvandning inom bostadsomraden, for vilka den
elektriska energin levereras fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid
sékerstéallandet av den elektromagnetiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan
svarigheter upptrada inom dessa omraden, saval pga. ledningsbundna som strélade
storningar.

Klass B Apparaterna uppfyller EMC-kraven inom industriella omraden och bostadsomraden,
inklusive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet.

Installation och drift

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

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

* Nat-, mandver-, signal- och telekommunikationsledningar

* Radio- och TV-apparater

» Datorer och andra styranordningar

e Sakerhetsanordningar

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

» Kalibrerings- och matanordningar

* Immuniteten hos andra anordningar i omgivningen

« Den tid pa dagen, vid vilken svetsarbetena maste utforas

Rekommendationer for reducering av stérningsemissioner

* Natanslutning, t.ex. extra natfilter eller avskarmning med metallror

« Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

+ Svetsledningarna ska vara sa korta som mgjligt och ligga tatt tillsammans och direkt utmed
golvet

» Potentialutjamning

« Jordning av arbetsstycket. | de fall, dar en direkt jordning av arbetsstycket inte ar maijlig, bor
forbindelsen ske genom lampliga kondensatorer.

« Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

53> Tillverkarens garanti upphor att galla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!
« Anvand endast systemkomponenter och tillval (stromkallor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fijarrstyrningar, reserv- och forslitningsdelar etc.) som ingér i vart leveransprogram!
« Tillbehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.
12 099-005428-EW506
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Sakerhetsbestammelser

Transport och uppstallning

2.4

Transport och uppstéllning

>

>

@
Ol

>

/N\ VARNING

Felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

Felaktig hantering av skyddsgasflaskor kan leda till allvarliga personskador med dédlig
utgang.

» Folj gastillverkarens anvisningar och gallande bestammelser for tryckgasbehallare!

» Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med sékringselement!

e Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

A OBSERVERA

Risk for valtning!

Vid forflyttning och uppstallning kan aggregatet valta och skada personer eller sjalva
aggregatet ta skada. Sakerheten mot att valta ar sakerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt EN 60974-A2).

« Stall upp eller transportera aggregatet pa ett jamnt, fast underlag!

» Sakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!

» Byt ut skadade transportrullar och deras sékringselement!

» Fixera externa tradmatningsenheter vid transport (undvik okontrollerad vridning)!
Skador genom ej bortkopplade férsérjningsledningar!

Vid transport kan ej bortkopplade férsérjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) férorsaka risker, som t.ex. att anslutna apparater valter och skadar personer!

» Koppla bort forsérjningsledningarnal

OBSERVERA

Skador p& aggregatet genom drift i ej uppratt lage!
Aggregaten ar konstruerade for drift i uppratt lage!

Drift i j tilldtna lagen kan leda till skador pa aggregatet.
e Transport och drift uteslutande i uppratt lage!

099-005428-EW506 13
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Sakerhetsbestammelser ev\‘h‘)
Transport och uppstalining

2.4.1 Kranar

/N\ VARNING

Risk for personskador vid kranlyftning!

Vid kranlyftning kan personer skadas allvarligt av nedfallande aggregat eller
pabyggnadsdelar!

e Samtidig kranlyftning av flera systemkomponenter som t.ex.
stromkalla, trddmatarenhet eller kylaggregat ar forbjuden, utan
motsvarande krankomponenter! Varje systemkomponent maste lyftas
separat!

e Ta bort alla matningsledningar och tillbehérskomponenter fére
kranlyftning (t.ex. slangpaket, elektrodbobin, skyddsgasflaska,
verktygslada, tradmatarenhet, fjarrstyrning osv.)!

» Stang och 1as holjets kapor resp. skyddslock ordentligt fére
kranlyftning!

« Anvand korrekt position, tillrackligt antal och tillrackligt dimensionerade
lyftredskap! laktta kranprincipen (se fig.)!

* Vid aggregat med lyftdglor: Lyft alltid samtidigt i alla lyftéglor!

* Vid anvandning av som tillval kompletterade kranstéllningar etc.:
Anvand alltid minst tva lyftpunkter med sa stort inbdrdes avstand som
mojligt — observera tillvalets beskrivning.

« Undvik ryckiga rorelser!

e Sékerstall jamn belastningsfordelning! Anvand endast kedjor eller linor
med samma langd!

» Undvik riskomradet under aggregatet!

« laktta foreskrifterna for arbetssékerhet och férebyggande av olyckor i
respektive land.

Kranprincip

Risk for personskador pga. olampliga lyftéglor!
Genom felaktig anvandning av lyftéglor eller anvandning av olampliga lyftéglor kan
personer skadas allvarligt genom nedfallande aggregat eller pdbyggnadsdelar!
» Lyftoglorna maste vara helt inskruvade!
» Lyftoglorna méaste ligga an jamnt och med hela ytan mot stodytan!
» Kontrollera lyftoglorna fore anvandning med avseende pé ordentlig fastsattning och
pafallande skador (korrosion, deformering)!
» Skadade lyftoglor far ej anvandas langre eller skruvas pa!
¢ Undvik belastning av lyftoglorna i sidled!

14 099-005428-EW506
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Sakerhetsbestammelser

Transport och uppstallning

24.2

Omgivningskrav

A OBSERVERA

Uppstélliningsplats!

Maskinen ma ikke brukes i Igse 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 halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.

« En saker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.

OBSERVERA

Skador p& aggregatet genom nedsmutsning!

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

« Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!

« Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!

Otillatna omgivningsvillkor!

Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador p& aggregatet.
 Innehall omgivningsvillkoren!

» Hall in- och utlopps6ppningen for kylluft fri!

+ Innehall minimalavstdndet 0,5 m till hinder!

2.4.2.1 Under drift

Temperaturomrade for omgivningsluften:
o -25°Ctill +40 °C

Relativ luftfuktighet:

* upp till 50 % vid 40 °C

e upp till 90 % vid 20 °C

Transport och férvaring

Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
« -30°Ctill +70 °C

Relativ luftfuktighet

e upp till 90 % vid 20 °C

2422
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Andamalsenlig anvandning E\A;h‘)
Anvandningsomrade

3 Andamalsenlig anvandning
/\ VARNING

Faror genom ej avsedd anvandning!
Vid ej avsedd anvandning kan faror for personer, djur och materiella varden utga ifran

aggregatet. For alla harav resulterande skador 6vertas inget ansvar!
« Anvand aggregatet uteslutande for avsett &ndamal och genom utbildad, sakkunnig
personal!

« Aggregatet far ej forandras eller byggas om pa ej fackmassigt satt!

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

3.1 Anvandningsomrade

Aggregatserie Huvudférfarande Sidofdrfarande
MIG/MAG- MIG/MAG- o
standardljusbage- pulsbagesvetsning _ =
svetsning o 0

< (5]

£ %

= S

> o

§12 |4 |3 s |3

= o o ﬂ (]
8 ) Q =2 8 o [S) () = (@]
'BESE SRR | < ¢ |2 |3
1328 |% |2 6 |5 |2
s |e |8 |3 |s¢& = 3 = = >
alpha Q MM | | | | | | 4| 4| 4| 4|

Phoenix MM [} ™ O O 4 4 O M o4} o4}

Taurus S MM %} ™ O O O O O 7} 4 o4

M mojligt

O ej mojligt
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ev\;h‘) Andamalsenlig anvandning
Héanvisningar till standarder

3.2  Hanvisningar till standarder
3.2.1 Garanti

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

3.2.2 Konformitetsdeklaration
c € Den betecknade apparaten motsvarar avseende sin konstruktion och sitt utférande EG-
direktiven och — normerna:
» EG-Lagspanningsdirektivet (2006/95/EG),
« EG-EMC-direktivet (2004/108/EG),
| handelse av obefogade andringar, icke fackméassiga reparationer, upplupen tidsfrist gallande aterkontroll
och / eller otillatna omkonstruktioner, som inte uttryckligen tillatits av tillverkaren, gors denna forklaring
ogiltig. Forklaringen om 6verensstammelse bifogas apparaten i original.

3.2.3 Svetsning i en milj6 med dkade elektriska risker
Svetsaggregat kan enligt IEC / DIN EN 60974, VDE 0544 anvandas i omgivningar med
hégre elektrisk risk.

3.2.4 Servicedokument (reservdelar och kopplingsscheman)

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 bestallas hos vederbérande aterforsaljare.

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

099-005428-EW506 17
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r)

Framsidesoversikt

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt

4.1 Framsidesoversikt

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

Bild. 4.1

18 099-005428-EW506
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Apparatbeskrivning - snabbo6versikt

Framsidesoversikt

Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Lyftégla
2 Signallampa, Driftfardig
® Signallampan lyser nar aggregatet ar paslaget och driftfardigt
3 Huvudbrytare, aggregat Till/Fran
&)
4 Transporthandtag
Ingangso6ppning kylluft
I Tryckknapp Automatsékring kylmedelspump
@F Aterstall utlést automatsékring genom att trycka pa knappen
7 Snabbkoppling (réd)
_@ kylmedelsretur
8 Snabbkoppling (bld)
G_> kylmedelstillférsel
9 Transportrullar, styrhjul
10 Kylmedelstank
11 Lock kylmedelstank
12 = |Anslutningskontakt, svetsstrém "-"
¢ MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning.
*  MIG/MAG-rortradssvetsning: Svetsstrom for centralanslutning/brannare.
e TIG-svetsning: Svetsstrémanslutning for svetsbrannare.
¢ Manuell elektrodsvetsning: Arbetsstycke resp. Elektrodhallaranslutning.
13 + Anslutningskontakt, svetsstrom +
e MIG/MAG-svetsning: Svetsstrom for centralanslutning/bréannare.
»  MIG/MAG-karntrddssvetsning: Arbetsstyckanslutning.
* TIG-svetsning: Arbetsstyckanslutning.
e Manuell elektrodsvetsning: Arbetsstycks- resp. Elektrodhallaranslutning.
14 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom till Euro centralanslutning/svetsbrannare, mojliggor polaritetsval.
*  MIG/MAG: Anslutningskontakt svetsstrém "+”
» Sjalvskyddande karntrad/TIG: Anslutningskontakt svetsstrom ”-
« Manuell elektrodsvetsning: Parkeringsuttag
15 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
16 Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analoga tillbehdrskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)
17 ‘0 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
V For anslutning av digitala tillbehérskomponenter (dokumentationsinterface,
digital . .
robotinterface eller fjarrstyrning osv.).
v tillval fran fabrik ¥
18 o Nyckelkontakt som skydd mot oberhérig anvéndning - se kapitel 5.14.1
1 |Lage "1" > Det gar att andra
Lage "0" > Det gar inte att andra

A tillval fran fabrik A

19 |

|Aggregatstyrning - se kapitel 4.4
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Apparatbeskrivning - snabboversikt

Baksidesoversikt

Baksidesoversikt

4.2

10.02.2016
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ev\;hq Apparatbeskrivning - snabboversikt

Baksidesoversikt

Pos. | Symbol |Beskrivning

Skjutreglage, lasning av skyddsluckan
Sakringselement for skyddsgasflaska (rem/kedja)
Skyddskapa

Skydd for trddmatningsdriften och ytterligare manéverdon.

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

4 Siktfonster elektrodbobin
Kontroll tradforrad

5 Utgangsoéppning kylluft
Stall for skyddsgasflaska

Transportrullar, fast hjul

Datorgranssnitt, seriellt (D-Sub anslutningskontakt 9-polig)

Anslutningsnippel G%", skyddsgasanslutning

10 Tryckknapp, automatsékring
Sakring for trddmatarmotorns natanslutning

Tryck pa knappen for att aterstalla utlost sakring

<>\ EE 2 Mim

11 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
diortal For anslutning av digitala tillbehdrskomponenter (dokumentationsinterface,
9 robotinterface eller fjarrstyrning osv.).
12 Natanslutningskabel
- se kapitel 5.6
099-005428-EW506 21
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Bild inne

4.3 Bild inne

Tm

Bild. 4.3
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Apparatbeskrivning - snabbo6versikt

Bild inne
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrannare kravs)
lﬂ Programm Omkoppling av program eller JOBB
A Up / Down Steglos installning av svetseffekten.
Tradspolsupphéangning
Tradmatarenhet
099-005428-EW506 23
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Apparatbeskrivning - snabboversikt ev\;’r)

Aggregatstyrning - Mandverdon

4.4  Aggregatstyrning - Mandverdon

Bild. 4.4

Pos. | Symbol |Beskrivning

1 Tryckknapp, val av svetsuppgift (JOB)

@ Valj svetsuppgift enligt svetsuppgiftlistan (JOB-LIST) (inte Phoenix Expert). Listan finns
pa insidan av skyddsklaffen till trddmatningsdriften eller ocksa i borjan pa denna
bruksanvisning.

2 G M M || Indikering, vanster
U Y J| svetsstrom, materialtjocklek, trddmatningshastighet, hallvarden

3 @ Tryckknapp, Parameteraktivering vanster/Energisparlage
AMP ----- Svetsstrom
+ ------- Materialtjocklek
-8- ——————— Tradmatningshastighet
Hold ----- Efter svetsningen visas de senast svetsade véardena ur huvudprogrammet.

Signallampan lyser.
STBY --- Efter 2 s tryckning vaxlar aggregatet till energisparlaget.

For reaktivering racker det att trycka pa ett godtyckligt mandverdon.
4 Gnn Indikering, JOB

vy Indikering av aktuellt vald svetsuppgift (JOB-nummer)

5 O Ratt, installning av svetsparameter

: For instéllning av svetseffekten, for aktivering av JOB (svetsuppgift) och fér instéllning
av ytterligare svetsparametrar.

24 099-005428-EW506
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Apparatbeskrivning - snabbo6versikt

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. | Symbol [Beskrivning
6 Knapp,Val driftsatt
@ H e 2-takt
AR 4-takt
[ Signallampan lyser gront: 2-takt special
== O ---- Signallampan lyser rétt: MIG-punktsvetsning
[ 4-takt special
7 Tryckknapp, drosseleffekt (ljlusbagsdynamik)
@ + mmHard_ Ljusbagen hardare och smalare
Softatha - Ljusbagen mjukare och bredare
8 f Signallampa MIG/MAG standard
9 Ratt, korrigering av ljusbagslangden/aktivering svetsprogram
O « Kaorrigering av ljusbagslangden fran -9,9 V till +9,9 V.
v » Aktivering av svetsprogrammen 0 till 15 (ej mojligt nar tillbehérskomponenter som
t.ex. programsvetsbrénnare &r anslutna).
10 Tangent, Parameterval (h6ger)
@ VOLT ---- Svetsspanning
Prog ----- Programnummer
kKW ------- Svetseffektindikator
(A p— Gasflodesmangd (alternativ)
11 M MM || Indikering, héger
vuuy Svetsspanning, programnummer, motorstrom (traédmatningsdrift)
12 Tryckknapp gaskontroll / spola
« Gaskontroll: For installning av skyddsgasmangden
e Spola: For att spola langa slangpaket
- se kapitel 5.7.1
13 Tryckknapp, tradinmatning/motorstréom (tradmatningsdrift)

- se kapitel 5.9.2.4
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Uppbyggnad och funktion ev\‘h‘)

Allmant

5

5.1

>

> P

> P

Uppbyggnad och funktion
Allméant

/N VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!

Berdring av stromfdrande delar, t.ex. svetsstromuttag, kan vara livsfarlig!

» lakttag sakerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!

< Idrifttagning uteslutande genom personer, som férfogar over tillrackliga kunskaper gallande
hantering av ljusbagssvetsaggregat!

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

A OBSERVERA

Isolation av ljusbagssvetsare mot svetsspanning!

Inta alla aktiva delar av svetsstromkretsen kan isoleras mot direkt beréring. Har maste

svetsaren motverka riskerna genom sikerhetsmedvetet handlande. Aven vid beréring

med |ag spanning kan man bli férskrackt och som foljd darav raka ut for en olycka.

« Baér torr, oskadad skyddsutrustning (skor med gummisula/svetsskyddshandskar av lader,
utan nitar eller klamrar)!

« Undvik direkt beréring av oisolerade anslutningskontakter eller stickkontakter!!

» Placera alltid svetsbrannaren resp. elektrodhéllaren pa isolerat underlag!

Risk for brannskador vid svetsstromsanslutningen!

Genom ej forreglade svetsstromsanslutningar kan anslutningar och ledningar bli heta

och leda till brannskador vid beréring!

« Kontrollera svetsstrémsanslutningarna dagligen och férregla dem vid behov genom att
vrida &t hoger.

Fara genom elektrisk strom!

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
elektrodhallare isolerade!

OBSERVERA

Skador genom felaktig anslutning!

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéallan skadas!

« Tillbehdrskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

« Utforliga beskrivningar framgar av motsvarande tilloehdrskomponents bruksanvisning!

« Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkallan.

Hantering av dammskyddslock!

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och sélunda aggregatet mot

nedsmutsning och skador.

« Om ingen tillbehérskomponent &r ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara
pasatt.

» Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket ersattas!
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5.2 Placering
A OBSERVERA
Uppstallningsplats!
Maskinen ma ikke brukes i lgse 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 halksakert, jamnt golv och tillrécklig belysning av
arbetsplatsen.
« En saker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.
5.3 Aggregatkylning
Observera foljande for att uppna en optimal intermittens:
« Setill att tillracklig ventilation finns pa arbetsplatsen.
» Blockera inte aggregatets luftintag resp. utloppsdppningar.
o Sakerstall att inga metalldelar, damm eller andra frammande partiklar trAnger in i aggregatet.
5.4  Arbetsstycksledning, allméant
A OBSERVERA
Risk for brannskador genom felaktig anslutning av aterledarkabeln!
Farg, rost och smuts pa anslutningsstallena stor stromflodet och kan leda till
vagabonderande svetsstrémmar.
Vagabonderande svetsstrommar kan leda till eldsvador och skada personer!
* Rengor anslutningsstallenal
» Satt fast aterledarkabeln ordentligt!
« Anvand inte konstruktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrommen!
e Sorj for en fullgod strémféring!
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5.5 Kylning av svetsbrannaren
OBSERVERA
Kylmedelsblandningar!
Blandningar med andra vatskor eller anvandning av olampliga kylmedel leder till
materiella skador och forlust av tillverkarens garanti!
+ Anvand endast i denna anvisning beskrivna kylmedel (Oversikt kylmedel).
» Blanda gj olika kylmedel.
 Vid byte av kylmedel maste all vatska bytas ut.
Otillrackligt frostskydd i svetshrannarens kylvatska!
Beroende pa omgivningsvillkoren anvands olika vatskor for kylning av svetsbrannaren
- se kapitel 5.5.1.
Kylvatska med frostskydd (KF 37E eller KF 23E) maste kontrolleras regelbundet med
avseende pa tillrackligt frostskydd for att undvika skador pa aggregatet eller
tillbehdrskomponenterna.
» Kylvatskan maste kontrolleras med frostskyddsprovaren TYP 1 med avseende pa
tillréckligt frostskydd.
e Byt vid behov ut kylvatska med otillrackligt frostskydd!
[53>  Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av motsvarande sakerhetsdatablad (tyskt avfallskodnummer: 70104)!
Far inte blandas med hushallsavfall!
Far inte komma ut i avloppssystemet!
Rekommenderat rengdringsmedel: Vatten, eventuellt med en tillsats av rengéringsmedel.
5.5.1 Oversikt 6ver kylmedel
Foljande kylmedel kan anvandas - se kapitel 9:
Kylmedel Temperaturomrade
KF 23E (standard) -10 °C till +40 °C
KF 37E -20 °C ill +10 °C
5.5.2 Maximal slangpaketlangd
Pump 3,5bar |[Pump 4,5 bar
Aggregat med eller utan separat tradmatarenhet 30m 60 m
Kompakta} agg.reg.at med extra mellandrivning 20m 30m
(Exempel: miniDrive)
Aggregat med separat trddmatarenhet och extra
o TR 20 m 60 m
mellandrivning (Exempel: miniDrive)
Uppgifterna géller principiellt for hela slangpaketldngden, inklusive svetsbrannare. Pumpeffekten framgér
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)
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Kylning av svetsbrannaren

5.5.3

Pafylining av kylmedel
Aggregatet levereras fran fabriken med en minimipafylining av kylmedel.

Pos. | Symbol

Bild. 5.1

Beskrivning

Lock kylmedelstank

Kylmedelssil

Kylmedelstank

AlIWI|IN|[PF

Min-markering
Lagsta tilldtna kylmedelsniva

« Skruva av locket till kylmedelstanken.
« Kontrollera om det finns smuts i silinsatsen, gér den ren om det behévs och sétt tillbaka den.
« Fyll pa kylmedel upp till silinsatsen och skruva pa locket igen.

Efter forsta pafylining till inkopplat svetsaggregat, skall man avvakta minst en minut, s att
slangpaketet fylls pa fullstandigt med kylmedel och utan bubblor.

Vid ofta forekommande brannarbyte och vid férsta pafylining skall eventuellt dven kylenhetens
tank fyllas pai enlighet darmed.

Kylmedelsnivan far inte sjunka under beteckningen "min"!

Om kylmedlet underskrider miniminivan i kylmedelstanken, kan det vara nédvandigt att aviufta
kylmedelskretsen. | ett sadant fall kopplar svetsaggregatet fran kylmedelspumpen och signalerar
kylmedelsfelet, " - se kapitel 7".
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5.6 Natanslutning

A FARA

Faror pga. felaktig natanslutning!
Felaktig natanslutning kan leda till personskador resp. materiella skador!

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

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

» Natkontakten, -uttaget och -kabeln maste kontrolleras regelbundet av en elektriker!

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

5.6.1 Natform

5>  Aggregatet far varken anslutas till eller drivas pa ett
» trefasigt 4-ledarsystem med jordad neutralledare eller ett
» trefasigt 3-ledarsystem med jordning pa valfritt stalle,
t.ex. pa en ytterledare.

L1

1
— !
1
L2 ! L2
+— - .
1
L3 I L3
- L
|
N |
"—0 I
— FF | o FE
1
1
= =
Bild. 5.2
Teckenfdrklaring
Pos. Benamning Farg
L1 Ytterledare 1 brun
L2 Ytterledare 2 svart
L3 Ytterledare 3 gra
N Neutralledare bla
PE Skyddsledare gul-grén
OBSERVERA

B Driftsspanning - natspanning!
Den p& markplaten angivna driftsspanningen maste 6verensstamma med

natspanningen for att undvika skador pa aggregatet!
e -se kapitel 8!

e Sétt i natkontakten i ett lampligt uttag nar svetsmaskinen ar avstangt.
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5.7 Anvisningar for placering av svetsstromsledningar
3>  Felaktigt placerade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flamtning) hos ljusbagen!

[55> Ledning till arbetsstycket och slangpaketet fran svetstromkallan utan HF-tandning (MIG/MAG)
som ligger parallellt, ska forlaggas nara och parallellt medvarandra.

55> 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-6verhérning.

[  Principiellt ska man halla ett minimiavstand péa ca. 20 cm eller mer till ledningar fran andra
stromkallor, for att undvika inbérdes paverkan.

3> Kabellangder principiellt inte lAngre &n nddvandigt. For optimala svetsresultat max. 30 m.
(Aterledarkabel + mellanslangpaket + brannarledning).

Q MIG / MAG 0]
Ol
220 cm
7]

220 cm <> ;
NN
Eﬁ

Bild. 5.3
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55> Anvand en egen aterledarkabel till arbetsstycket for varje svetsmaskin!

7

o

el ] el NN O O] RO
= = =
Bild. 5.4
23 Rullaav svetsstromledningar, svetsbrannar- och mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
[3> Kabellangder principiellt inte langre &n nédvandigt.
[>> Léagg overflodiga kabellangder i meanderform.
[e] I\ \ \ q
=
Bild. 5.5
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5.7.1 Skyddsgasforsorjning

/N\ VARNING
Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor! g
Felaktig hantering och otillracklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan N
leda till allvarliga personskador!
» Sakra skyddsgasflaskorna med aggregatets seriemassiga —rt

sakringselement (kedja/rem)!
» Sakringselement maste ligga an stramt kring flaskan!
» Fastsattningen maste goras pa ovre halften av skyddsgasflaskan!
« Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!

e Folj gastillverkarens anvisningar och géllande bestammelser foér
tryckgasbehallare!
« Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

OBSERVERA

Storningar hos skyddsgasférsdrjningen!

En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en
grundfdrutsattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltappt
skyddsgasforsorjning leda till att svetsbrannaren forstors!

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

[Z>> Oppna gasflaskans ventil kortvarigt for att blasa ur eventuell smuts innan du ansluter
tryckreduceraren till gasflaskan.
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5.7.1.1 Anslutning
« Stall skyddsgasflaskan i den avsedda flaskhallaren.

» Sakra skyddsgasflaskan med sakerhetskedjan.

Bild. 5.6

Pos. | Symbol |Beskrivning
Tryckreducerare

Skyddsgasflaska
Tryckreduceringsventilens utgangssida

AIWIN|F

Flaskventil

« Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt pa gasflaskeventilen.

« Skruva pa gasslanganslutningens mantelmutter pa tryckreducerventilens utgangssida.

» Skruva fast gasslangen med mantelmutter pa anslutningsnippeln for skyddsgas pa aggregatets
baksida.
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5.7.2 Gastest
» Oppna gasflaskans ventil langsamt.
« Oppna tryckreduceringsventilen.
» Sla pa stromkallan med huvudstrombrytaren.
» Starta gastestfunktionen p& apparatstyrningen.
» Stall in gasmangden pa tryckreduceringsventilen beroende pa anvandning.
» Gastestet utldses pa& aggregatstyrningen genom att trycka kort pa knappen .
Skyddsgas strommar i ungefar 25 sekunder eller tills man trycker p& knappen igen.
5.7.2.1 Instéllning skyddsgasmangd
Svetsmetod Rekommenderad skyddsgasméngd
MAG-svetsning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-lodning Traddiameter x 11,5 = I/min
MIG-svetsning (aluminium) Traddiameter x 13,5 = I/min (100 % argon)
TIG Gasmunstyckets diameter i mm motsvarar I/min gasfléde
Gasblandningar som &r rika pa helium kraver en hogre gasmangd!
Enligt foljande tabell bor den berdknade gasméangden ev. korrigeras:
Skyddsgas Faktor
75 % Ar/25 % He 1,14
50 % Ar/50 % He 1,35
25 % Ar/75 % He 1,75
100 % He 3,16
[  Felaktiga skyddsgasinstallningar!
« Saval en for 1dg som aven en for hog skyddsgasinstallning kan leda luft till smaltbadet, vilket i
sin tur leder till porbildning.
* Anpassa mangden skyddsgas till svetsuppgiften!
5.7.3 Funktion Spola slangpaket
Mandverdon | Handling |Resu|tat
’ val av Spola slangpaket.
5 sek. Skyddsgas strommar konstant tills knappen Gaskontroll trycks igen.
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5.8 Svetsindikering
Till vanster och hdger om styrningsindikeringarna finns knapparna "Parameterval” (@ ). De &r avsedda
for urval av de svetsparametrar som ska visas.
Varje tryckning p& knappen kopplar indikeringen vidare till nasta parameter (lysdioderna bredvid knappen
anger urvalet). Nar den sista parametern uppnatts borjas om pa nytt med den forsta.
AVP @ @ VoLt
+ @
8 e
Hold @
Bild. 5.7
Foljande visas:
» Borvarden (fore svetsningen)
e Arvarden (under svetsningen)
« Hallvarden (efter svetsningen)
MIG/MAG
Parameter Borvéarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom ™ |
Materialtjocklek O O
Tradmatningshastighet ™ 4]
Svetsspanning [} M
Svetseffekt O 4] 4]
TIG
Parameter Borvéarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom M
Svetsspanning 4] 4] ™
Svetseffekt O ]
Man. elektrod
Parameter Borvéarden Arvarden Hallvarden
Svetsstrom ™ ™ O
Svetsspanning O
Svetseffekt O |
Vid andringar av installningen (t.ex. tradmatningshastighet) kopplas indikeringen genast om till
bérvardesinstallning.
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5.9
5.9.1

1Sy

MIG/MAG-svetsning
Anslutning av svetsbrénnare och arbetsstycksstyrning

Skador p& aggregatet pga. felaktigt anslutna kylmedelsledningar!
Vid felaktigt anslutna kylmedelsledningar eller anvandning av en gaskyld svetsbrannare avbryts
kylmedelscirkulationen och skador pa aggregatet kan upptrada.

* Anslut alla kylmedelsledningar korrekt!

¢ Rulla ut slangpaket och brénnarslangpaket helt!

* Beakta maximal slangpaketlangd - se kapitel 9.

« Vid anvandning av en gaskyld svetsbrannare ska kylmedelscirkulationen framstéallas med
hjalp av en slangbrygga - se kapitel 9.

Fran fabrik ar centralanslutningen (Euro) férsedd med ett kapillarror fér svetsbrannare med
styrspiral. Om en svetsbréannare med tradstyrningskarna anvands ar ombyggnad nodvandig.

« Svetsbrannare med tradstyrningskarna > kér med styrningsror!

e Svetsbrdnnare med styrspiral > kdr med kapillarror!

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

« Anvand tradstyrspiral stal for svetsning med harda, olegerade trddelektroder (stal).

« Anvand tradstyrspiral krom/nickel for svetsning med harda, hoglegerade traddelektroder (CrNi).

« Anvand en tradstyrningskarna for svetsning eller 16dning med mjuka tradelektroder, héglegerade
tradelektroder eller aluminiummaterial.

Forberedelse for anslutning av svetsbrannare med tradstyrningskarna:
« Skjut fram kapillarréret pa trddmatningssidan 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 kort fore tradmatarrullen.
» Lossa och dra ut svetsbrannarens centralkontakt.
» Grava av och spetsa till tradstyrningskarnan med en spetsare for tradstyrningskarnor .

099-005428-EW506 37

10.02.2016



Uppbyggnad och funktion ev\’h‘)

MIG/MAG-svetsning

[55> Vissatradelektroder (t.ex. sjalvskyddande karntrad) ska svetsas med negativ polaritet. | detta fall
ska svetsstromledningen anslutas till svetsstromuttaget "-", aterledarkabeln till
svetsstromuttaget "+". laktta elektrodtillverkarens anvisningar!

I
l
%HH
NI Mlll .
Ml

B

Bild. 5.8
Pos. | Symbol [Beskrivning
1 /|:— Arbetsstycke
2 mmmm | ANslutningskontakt, svetsstrom "-"
L MIG/MAG-svetsning: Arbetsstyckanslutning.
3 ?Zl: Svetsbrannare
4 Svetsbrannarslangpaket
5 ;, Anslutningskontakt 19-polig (analog)
For anslutning av analoga tillbehdrskomponenter (fjarrstyrning, styrledning
svetsbrannare, osv.)
6 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
7 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom for centralanslutning/brannare. Mojliggor polaritetsval vid MIG/MAG-
svetsning.
R Standardanvandningar > Férbindelse anslutningskontakt, svetsstrom "+".
8 _@ Snabbkoppling (réd)
kylmedelsretur
9 G_> Snabbkoppling (bld)

kylmedelstillférsel
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e FOr in svetsbrannarens centralkontakt i centralanslutningen och skruva fast den med en mantelmutter.

 Stick in arbetsstycksstyrningens stickkontakt i anslutningskontakt svetsstrom "-" och l&s fast.

» Stick in svetsstromskabeln, polaritetsval i anslutningsuttaget Svetsstrom + och I&s.

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

Om tillampligt:

< Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:

Retur réd vid snabbkopplingen, réd (kylmedelretur) och
tillforsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).
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5.9.2 Tradmatning
5.9.2.1 Oppnatrddmatningsdriftens skyddslucka

OBSERVERA

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

» Las upp och 6ppna skyddsluckan.
5.9.2.2 Sattin tradspole

A\ OBSERVERA

Risk for personskador pga. ej korrekt fastsatt elektrodbobin.
En felaktigt fastsatt elektrodbobin kan lossna fran bobinfastet, falla ner och till foljd
harav fororsaka skador pé aggregatet eller skada personer.

» Satt fast elektrodbobinen pa ratt satt med den rafflade muttern p& bobinfastet.
» Kontrollera alltid att elektrodbobinen &r sakert fastsatt innan arbetet paborjas.

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

Bild. 5.9

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 satt att medbringarstiftet hakar i spolens hal.
» Fast trddspolen med den rafflade muttern igen.
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5.9.2.3 Byt trddmatningsrullar

Bild. 5.10
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Vred
Med vredet fixeras lasbygeln till trddmatningsrullarna.
2 Lasbygel
Med lasbygeln fixeras tradmatningsrullarna.
3 Tryckenhet
Fixering av spannenheten och instéllning av anliggningstrycket.
Spannenhet
Tradmatningsrulle
Se tabell Oversikt trddmatningsrulle

* 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 trddmatningsrullarna fran rullhallaren.

 Valj nya tradrullar enligt tabellen "Oversikt trddmatarrullar" och montera ater drivningen i omvand
ordningsfoljd.
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[55° Bristfalliga svetsresultat pga. stord tr&dmatning!

Tradmatarsrullarna maste passa till trdddiametern och materialet. For att man ska kunna skilja
dem at ar trddmatarullarna fargmarkta (se tabell Oversikt trédmatarrullar).

Tabell 6versikt trddmatarrullar:

Material Diameter Fargkod Notform
g mm Zinch
0,6 .023 ljus rosa
0,8 .030 vit
0,9/1,0 .035/.040 bla

Sl 1,2 .045 rod

R(?stfritt stal 14 052 enfargad grun - ‘

Lodning 1,6 .060 svart
2,0 .080 gra V-not
2,4 .095 brun
2,8 110 ljusgron
3,2 125 lila
0,8 .030 vit
0,9/1,0 .035/.040 bla
1,2 .045 réd

. 1,6 .060 o ga svart

Aluminium tvafargad " gul
2,0 .080 gra
2,4 .095 brun U-not
2,8 110 ljusgrén
3,2 125 lila
0,8 .030 vit
0,9 .035 bla
1,0 .040

. 1,2 .045 o rod

Rortrad 14 052 tvafargad gron orange
16 .060 svart V-not, lattrad
2,0 .080 gra
24 .095 brun

= - se kapitel 10
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5.9.2.4 Mata tradelektrod

P P

>

>

A OBSERVERA

Risk for personskador pga. rérliga komponenter!

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

« Grip ej tag i roterande eller rorliga delar eller drivkomponenter!

» Hall holjets kapor 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 traddstyrning och harigenom skada personer!

« Sorj for fullstandig tradstyrning fran tradspolen till svetsbrannaren fére anslutning till natet!
« Lossa trddmatningsdriftens mottrycksrullar vid ej monterad svetsbrannare!

» Kontrollera tradstyrningen regelbundet!

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

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

Svetstraden kan trada ut med hog hastighet ur svetsbrannaren och skada kroppsdelar
samt ansiktet och dgonen!

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

OBSERVERA

Okad forslitning pga. olampligt anliggningstryck!

Forslitningen av tradmatarrullarna dkas vid olampligt anliggningstryck!

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

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

53 Inmatningshastigheten kan stallas in steglost genom att trycka pa knappen Tradinmatning och
samtidigt vrida pa ratten Tradhastighet. P& den vanstra displayen p& apparatstyrningen visas
inmatningshastigheten och p& den hogra displayen visas den aktuella motorstrommen till
trddmatningsdriften.
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Bild. 5.11

Pos. | Symbol |Beskrivning
Svetstrad

Tradinloppsmunstycke

Styrror

rlw|n]|r

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 fors automatisk fram till utgangen
vid svetsbrannaren.
[  Forutsattning for den automatiska traddinmatningen ar korrekt forberedelse av trédmatningen,
sarskilt i omradet vid kapillar- resp. trddmatningsroret .

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

Variant 1: monteringslage vanster sida Variant 2: monteringslage hoéger sida

= =

mild steel mild steel mild steel mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel 25 25 | stainless steel stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing brazing
2-25 | aluminium aluminium 1 1 aluminium - aluminium 2-25
25-3 | flux-cored o flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Bild. 5.12

Automatiskt inmatningsstopp
Satt svetspistolen pa arbetsstycket under inmatningsprocessen. Svetstraden matas nu in tills den stoter

pa arbetsstycket.
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5.9.2.5 Instéllning av spolbroms

Bild. 5.13

Pos.| Symbol |Beskrivning
1 ‘

Insexskruv
Faste av tradspolupphéngningen och instéllning av spolbromsen

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

[Z> Draat spolbromsen sa hart att den inte rullar efter nar trddmatarmotorn stoppar, men ej heller
blockerar unde drift!
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5.9.3 Definition av svetsuppgift for MIG/IMAG
Denna aggregatserie utmarker sig genom enkel mandvrering och omfattande funktioner.

 Eftt stort antal svetsuppgifter (JOBs), bestdende av svetsmetod, materialtyp, tradddiameter och typ av
skyddsgas) ar redan férhandsdefinierade - se kapitel 11.1.

« Erforderliga processparametrar berdknas av systemet beroende pa den installda arbetspunkten
(enknappsmandvrering 6ver ratten for tradmatningshastighet).

» Ytterligare parametrar kan vid behov anpassas i styrningens konfigurationsmeny eller med

svetsparameterprogramvaran PC300.NET.

5.9.4 Uppgiftsval manuell
5.9.4.1 Grundsvetsparameter

55> JOB-numret kan endast ndras néar ingen svetsstrom flyter.

Mano6verdon

Atgéard

Resultat

Indikering

JoB-
LIST

1x_‘I~

Val av JOB-lista

L50)Job)

®
5

5.9.4.2 Driftssatt

S

Stall in JOB-nummer.
Vanta 3 s, tills instéllningen dvertas.

U501 Job)

Manéverdon Atgéard Resultat Indikering
i@ ’ Val av driftsatt ingen andring.
HH @ nx = LED:n visar det valda driftsséttet.

@3 H 2-Taktsdrift

i @ @ HH 4A-Taktsdrift
i ® Gron 2-Takts-specialdrift
=0 ® R{d Driftssatt punktsvetsning

Huou

4-Takts-specialdrift

46
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5.9.4.3 Drosseleffekt / dynamik

Bild. 5.14

Indikering |Instél|ning/VaI

ﬂ\ Installning Dynamik
| |40: Ljusbagen hardare och smalare

-40: Ljusbagen mjukare och bredare
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5.9.5

5951

595.2

MIG/MAG arbetspunkt

Arbetspunkten (svetseffekt) anges enligt principen fér MIG/IMAG enhandsmanévrering, dvs. anvandaren
behover t.ex. bara stélla in 6nskad trddmatningshastighet for arbetspunkten och det digitala systemet
berdknar de basta vardena for svetsstrom- och spanning (arbetspunkt).

Arbetspunktens installining kan aven goras fran tillbehérskomponenter som fjarrmanovrering,
svetsbrannare osv.

Val av indikeringsenhet

AVP @ @ VoLt

2 D W

®
Hod @ ™

JOB
Bild. 5.15

Arbetspunkten (svetseffekt) kan anges, resp. aven stéllas in som svetsstrom, materialtjocklek eller
tradmatningshastighet.

Manéverdon Atgéard Resultat

’ Omkoppling av indikeringen mellan:
nx = AMP Svetsstrém

= Materialtjocklek
8 Tradmatningshastighet

Anvandningsexempel
Aluminium ska svetsas.

e Material = AlMg,

¢ Gas = Ar 100 %,

e Traddiameter = 1,2 mm

Passande tradmatningshastighet &ar ej kand och ska beraknas.

» Aktivera motsvarande JOB ( - se kapitel 11.1),

« Koppla om indikatorn till materialtjocklek,

« Stall in materialtjockleken motsvarande forhallandena (t.ex. 5 mm).
» Koppla om indikatorn till trddmatningshastighet.

Resulterande tradmatningshastighet visas (t.ex. B 8,4 m/min).

Installning av arbetspunkt med hjalp av materialtjocklek

Nedan specificeras instéllningen éver parametern tradhastighet som exempel pa
arbetspunktsinstallningen.

Mandéverdon |Atgard | Resultat | Indikering

@’?@m Okning resp. minskning av svetseffekten 6ver oc
Q ’ parametern trddhastighet. !
Indikeringsexempel: 10,5 m/min

m/min

48
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5.9.5.3 Installning Korrektur av ljusbagslangden
Ljusbagens langd kan korrigeras som foljer.

Manéverdon |Atgérd | Resultat | Indikering
@3"‘ Installning av "korrigering av ljusbagslangden” I g x]
O ! (Indikeringsexempel: -0,9 V, LLJ
Instaliningsomrade -9,9 V till +9,9 V)

v
5.9.5.4 Tillbehdrskomponenter till arbetspunktinstallningen
Instéllning av arbetspunkten kan &ven goras via olika tillbehdrskomponenter, som t.ex.
< fjarrstyrningar,
e specialsvetsbrannare,
e PC-programvara,

 robot-/industribussgranssnitt (tillvalsmojligt granssnitt for automatisk svetsning kravs, inte mojligt pa
alla aggregat i denna serie!)

En oversikt over tillbehérskomponenter . En ndrmare beskrivning av de olika apparaterna och deras
funktioner framgar av respektive aggregats bruksanvisning.

- se kapitel 9
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5.9.55 forceArc
Varmeminimerad, riktningsstabil och tryckstark hogeffektsljusbage med djup intrangning for det 6vre
effektomradet. Olegerade, 1ag- och hdglegerade stalkvaliteter samt hogfasta finkornigt stal.

V4

L/

Bild. 5.16

« Mindre fog6ppningsvinkel genom djup intrangning och riktningsstabil ljusbage

» Enastaende rotbildning och flankbearbetning

« Saker svetsning dven med mycket langa tradandar (stickout)

» Reducering av intrangningsspar

» Olegerade, lag- och hoglegerade stalsorter samt hogfasta finkorniga byggnadsstal
e Manuella och automatiserade tillampningar

forceArc-svetsning fr.o.m. @ trad (mm)
0,8 1 1,2 1,6
Material Gas JOB 8 JOB 8 JOB 8 JOB 8
Stal Ar 91-99 % 190 17,0 254 12,0 255 9,5 256 7,0
Ar 80-90 % 189 17,0 179 12,0 180 9,5 181 6,0
CrNi Ar 91-99 % - - 251 12,0 252 12,0 253 6,0

Efter aktivering av forceArc-metoden - se kapitel 5.9.4 star dessa egenskaper till forfogande.

Liksom vid impulsljusbagssvetsning maste man vid forceArc-svetsning sérja for en sarsklid god

kvalitet hos svetsstromférbindelsen!
« Hall svetsstromledningarna sé korta som majligt och dimensionera ledningsareorna tillrackligt!

« Rulla av svetsstrémledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!
« Anvand svetsbrannare som ar anpassade till det hoga effektomradet, om majligt vattenkylda.
» Anvéand svetstrad med tillrécklig forkoppring vid svetsning av stal. Tradspolen bér uppvisa spolning i
lager.
2>  Instabil ljusbage!
Ej helt avrullade svetsstromledningar kan framkalla stérningar (flamtning) hos ljusbagen.
* Rulla av svetsstromledningar, svetsbréannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!

099-005428-EW506
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5.9.5.6 rootArc

Perfekt modellerbar kortbage for latt fogdverbryggning och svetsning i svara lagen.

s

-

Bild. 5.17

« Sprutreducering jamfort med standardkortbagen

* God rotbildning och séker flankbearbetning

« Olegerade och laglegerade stal

« Manuella och automatiserade tillampningar

rootArc-svetsning upp till:

@ trad (mm)

0,6 0,8 0,9 1 1,2 1,6

Material Gas JoB| & |JoB JoB| & |JoB| & |[JoB| & |J0B| &
Stél CO2 - [ - - | - |204|70(|205]|50]| - | -
Ar 80-90 % - = - | - |206|80|207|60]| - | -

[Z5  Instabil ljusbage!

Ej helt avrullade svetsstromledningar kan framkalla storningar (flamtning) hos ljusbagen.
« Rulla av svetsstromledningar, svetsbrannar- och ev. mellanslangpaket helt. Undvik slingor!

099-005428-EW506
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5.9.6 MIG/MAG funktionsférlopp / driftsatt

5.9.6.1 Tecken och funktionsfdrklaring
Symbol |Betydelse

Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

Tryck pa avtryckaren (tryck in den snabbt och slapp den)

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt

Tradelektroden matas

Tradinforsel

Tradefterbranning

Gasférstromning

Gasefterstromning

2-Takt

7= 3o S TN ) Ao~ (BR[| €422

2-Takt-special

HR  |4-takt
'P‘ "' | 4-Takt-special
T Tid

PSTART | Startprogram

PA Huvudprogram

PB Forkortat huvudprogram

PEND | Slutprogram

t2 Punkttid

52 099-005428-EW506
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2-takt-drift
'« 1. >le 2. —>!
1
= ,
7 |
I —> t
| P, |
* , ! T
T ; s —
on. | ; g T o
Bild. 5.18
1.Takt
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
e Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
« Traddmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
 Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.
« Koppla om till forvald trddmatningshastighet.
2.Takt
« Slapp avtryckaren.
« Tradmatningsmotorn stoppar.
« Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
» Gasefterstromningstiden avldper.
099-005428-EW506 53
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2-takt-special

Bild. 5.19

1.Takt

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

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pgrart fOr tiden tge)

Slope pa huvudprogrammet P 4.

2.Takt

Slapp avtryckaren.

Slope till slutprogrammet Pgyp fOr tiden teng.

Tradmatningsmotorn stoppar.

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

A J

l« 1. :}fQ 2. ';
_..\P START E t

. PEND !

| T P, 7 E
1 : : > t
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Punkter
fﬁ 7 p— 2>
_._\F‘ START : : t
s \ Peno : :
| T P, O—I ; :
1 ! P ; ’.;t
I ' 3 ! E : ; 1; t
< ﬁq st 2 3 ‘4—pu—vﬁq '
on. ¢ ; ¢T no
Bild. 5.20
[  Starttiden tg, maste adderas till punkttiden t,.
1:a takten
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
« Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Pstart, punkttiden borjar)
» Slope pa huvudprogrammet P,
« Efter avslutad installd punkttid féljer Slope till slutprogram Pgyp.
« Tradmatarmotorn stannar.
» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
* Gasefterstrémningstiden loper ut.
2:atakten
« Slapp avtryckaren.
Nar avtryckaren slapps (takt 2) avbryts svetsningen aven fore punkttidens utgang (Slope till
slutprogram Pgpp).
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4-takt-drift

5]

8 T |

4
A
W

f——— 1. —>l« 2.

F

>4
€41

A J

v

v

h 4
¥ 9
A

'y
Y
F 3

Bild. 5.21

1.Takt

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

Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter.

Koppla om till forvald tradmatningshastighet (huvudprogram P,).

2.Takt

Slapp avtryckaren (utan verkan).

3.Takt

Tryck pa avtryckaren (utan verkan).

4. Takt

Slapp avtryckaren.

Tradmatningsmotorn stoppar.

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

v
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4-takt-special

I« 1.

F

l«3»|le— 4. —>»

SRR

Y
A
N
Y

€3}

T —
1 — E t
P PEND i
° B |
1] P, — ——
1 ! - : : > t
T ! % : : > t
g~ = 0
orn. | /3 o
Bild. 5.22
1.Takt
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
« Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
» Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".
« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram Psrart)
2.Takt
e Slapp avtryckaren.
« Slope pa huvudprogrammet P 4.
Slope pa huvudprogram P, sker tidigast efter utgang av installd tid tgrartresp. senast nar
avtryckaren slapps.
Véaxla till féorkortat huvudprogram Pz med snabbtryck.
Med upprepat snabbtryck kan man vaxla tillbaka till huvudprogram P,.
3.Takt
« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
» Slope till slutprogram Pgpp.
4.Takt
e Slapp avtryckaren.
« Tradmatningsmotorn stoppar.
« Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
* Gasefterstrémningstiden avitper.
1 Ignorera snabbtryck (tryck kort och sléapp inom 0,3 sekunder)
Om omkopplingen av svetsstrommen till férkortat huvudprogram Pg ighoreras genom
snabbtryck maste parametervardet for DV3 stallas in pa 100% (Pa = Pg) i programforloppet.
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5.9.7 MIG/MAG-programférlopp (lage "Program Steps")
Bestamda material som t. ex. aluminium behdver speciella funktioner for att svetsningen skall vara séker
och av hog kvalitet. Har anvands driftssatt 4-takt special med foljande program:

« Startprogram Pstart (reducering av kall svetsstart vid fogborjan)

e Huvudprogram P4 (kontinuerlig svetsning)

« forkortat huvudprogram Py (noggrann varmereducering)

* Slutprogram Pgypy (minimering av slutkrater genom noggrann varmereducering)

Programmen innehdller parametrar for trddmatningshastighet (arbetspunkt), korrektur av
ljusbagslangden, slope-tider, programtidens langd osv.

A
I

PSTART
——
Pa Pa
@ = [ ]
Ps
i Peno
]
"t
Bild. 5.23

[Z5> Denna funktion kan endast aktiveras och bearbetas med hjélp av programvaran PC300.Net!
(Se programvarans bruksanvisning)
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5.9.7.1 Exempel heft-svetsning (2-takt)

A
| P,
Tt
Bild. 5.24
5.9.7.2 Exempel aluminium-heft-svetsning (2-takt-special)
A
PSTART
p— @
[ J
P, P
END
]
| > ¢
Bild. 5.25

5.9.7.3 Exempel, aluminium-svetsning (4-takt-special)

A
I
PSTART

[ ]
P, | Ps
A . P
END
]
L.
Bild. 5.26
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5.9.8 Lage huvudprogram A

Olika svetsuppgifter eller lagen pa ett arbetsstycke kraver olika svetseffekter (arbetspunkter) eller
svetsprogram. | vart och ett av de upp till 16 programmen sparas féljande parametrar:

« Driftsatt
¢ Svetstyp

« Tradmatningshastighet (DV2)
* Spéanningskorrigering (U2)

e Dynamik (DYN2)

Anvandaren kan andra huvudprogrammens svetsparametrar med foljande komponenter.

g ®
E |3 15} S
— o e 4
2 | S 2 |3
—_ - i f
s |5 5 s S 2 E
s | S 5 2 = c g
=< m = = 9 (© =
el O o = °® o >
> s a a = ] A
M3.71 . PO .
L a a
Styrning for tradmatarenhet J P1 15 J
R20 , , PO . ja .
: a ne ne ne
Fjarrstyrning J ] P19 | ja? ]
R40 _ _ _ ja :
Fjarrstyrning ja nej PO nej o nej
i
R50 . , PO .
Fjarrstyrning la nej P1_15 1a
PC 300.NET _ PO ja nej
ne
Programvara ] P1_ 15 a
Up / Down _ _ PO . a |
5 a ne ne ne
Svetsbrannare J ] P19 | nej |
2 Up / Down . . PO . ja _
5 a ne ne ne
Svetsbrannare | | P1_15 | nej )
PC1 ) _ PO _ ja _
5 a ne ne ne
Svetsbrannare J ) P1 15 ] nej ]
PC 2 _ PO . ja _
5 a ne ne
Svetsbrannare J P1 15 | nej ]
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Exempel 1: Svetsa arbetsstycken med olika plattjocklek (2-takt)

| PA9
P
| P, .
PAO

t

Bild. 5.27

Exempel 2: Svetsa olika positioner pa ett arbetsstycke (4-takt)
A PA1
|
P,
PA3 PA3
P P
P
PAS
I >
t
Bild. 5.28

Exempel 3: Aluminiumsvetsning av olika plattjocklek (2- eller 4-takt-special)

A
|

;
[y

Bild. 5.29

[5>  Upp till 16 program (Pag till Pa3s) kan definieras.
| varje program kan en arbetspunkt (trdsmatningshastighet, korrektur av ljusbagslangden,
dynamik/drosseleffekt) fastlaggas.
Program PO bildar ett undantag: Har sker arbetspunktsinstallningen manuelit.
Andringar av svetsparametrarna sparas genast!

5.9.9 MIG/MAG-automatisk avstanging

53 Svetsmaskinen avslutar tdnd- resp. svetsprocessen vid
« Tandningsfel (upp till 5 s efter startsignalen flyter ingen svetsstréom).
» Ljusbagsbrott (ljusbagen avbruten langre an 5 s).
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5.9.10 MIG/MAG standardbrannare
MIG-svetsbrannarens avtryckare ar principiellt avsedd for start och stopp av svetsprocessen.

Manéverdon | Funktioner
@ Avtryckare  Start/ stopp av svetsningen

Dessutom ar, allt efter aggregattyp och styrningskonfiguration, ytterligare funktioner méjliga
genom att trycka pa avtryckaren - se kapitel 5.15:

e Omkoppling mellan svetsprogram (P8).

« Programaktivering fére svetsstarten (P17).

«  Omkoppling mellan trddmatningsenheter vid dubbeldrift (P10).

5.9.11 MIG/MAG-specialsvetsbrannare
Funktionsbeskrivningar och kompletterande anvisningar framgar av respektive svetsbrannares

bruksanvisning!
rr'_r"r Programm

5.9.11.1 Program-/ Up-/Down- drift
/ Up /Down

Bild. 5.30

Pos.| Symbol |Beskrivning

.ﬂ Programm Omkoppling av program eller JOBB
Au,m..... Stegl6s instéllning av svetseffekten.
5.9.11.2 Omkoppling mellan Push/Pull och mellandrift

1 @ Omkopplare svetsbrannarfunktion (specialsvetsbrannare kravs)

| A FARA

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!
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!

OBSERVERA

Kontroll!
Fore ateruppstart maste ovillkorligen en "Inspektion och kontroll under drift" enligt

IEC/DIN EN 60974-4 "Ljusbagssvetsaggregat — Besiktning och kontroll under drift"
genomforas!
» Se detaljerad information i svetsaggregatets standardbruksanvisning.

Stickkontakterna befinner sig direkt pa kretskortet M3.7x.
Stickkont | Funktion

pa X24 Drift med Push/Pull-svetsbrannare (fabriksinstallning)

pa X23 Drift med mellandrift
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TIG-svetsning

5.10 TIG-svetsning
5.10.1 Anslutning av svetsbrannare och arbetsstycksstyrning

Bild. 5.31
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 /|:— Arbetsstycke
2 I Anslutningskontakt, svetsstréom +
e TIG-svetsning: Arbetsstyckanslutning
3 '!- ! Svetsbrannare
4 Svetsbrannarslangpaket
5 Svetspistolanslutning (euro- eller dinsecentralanslutning)
Integrerad svetsstrom, skyddsgas och avtryckare.
6 Svetsstromkabel, polaritetsval
Svetsstrom till centralanslutning/brannare, maojliggor polaritetsval.
« TIG: Anslutningsuttag Svetsstréom "-"
7 _@ Snabbkoppling (rod)
kylmedelsretur
8 G_> Snabbkoppling (bla)

kylmedelstillférsel

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

 Stick in aterledarkabelns kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom "+“ och las genom att vrida at
hoger.

« Stick in svetsstromskabeln, polaritetsval i anslutningsuttaget Svetsstrom - och |&s.

Om tillampligt:

« Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingar:
Retur réd vid snabbkopplingen, rod (kylmedelretur) och
tillférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).
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5.10.2 Uppgiftsval manuell
« Valj JOBB 127 (TIG-svetsuppgift )
Andring av JOBB-nummer &r endast mojligt nar ingen svetsstrom flyter.
Mandverdon Atgéard Resultat Display

10B- Inmatning av valt JOBB-nummer. crll 1.
:”” ™. 150 ok

G@]‘ Stélla in JOB-nummer. a1
Q ' Apparaten Gvertar efter ca. 3 sekunder den valda |L/S ) (W CVCI
8 instéllningen.

m/min

5.10.3 Strominstallning manuell
Svetsstrommen stélls principiellt in via ratten "trddmatarhastighet".

Manéverdon  |Atgard  |Resultat Indikeringar

O SR | Svetsstrom stalls in. Borvéardesinstalining

m/min

5.10.4 TIG-ljusbagetandning
5.10.4.1 Liftarc-tdndning

Bild. 5.32

Ljusbagen tands i och med berdringen av arbetsstycket:

a) Placera brannarens gasmunstycke och volframelektrodens spets forsiktigt pa arbetsstycket och tryck
pa avtryckaren (Liftarcstrom flyter, oberoende av installd huvudstrém)

b) Luta svetsbrannaren dver gasmunstycket tills avstandet mellan elektrodspetsen och arbetsstycket ar
cirka 2-3 mm. Ljusbagen tands och svetsstrommen stiger, beroende pa installd driftsatt, till den
installda start- resp. huvudstrommen.

c) Lyft upp svetsbrénnaren och svang den till normallage.

Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller tryck/slapp, beroende pa valt driftsatt.
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TIG-svetsning

5.10.5 Funktionsférlopp / driftssatt
5.10.5.1 Tecken och funktionsfdrklaring

Symbol

Betydelse

Aktivera avtryckaren

Slapp avtryckaren.

Tryck pa avtryckaren (tryck in den snabbt och slapp den)

Det kommer skyddsgas

Svetseffekt

Gasforstromning

Gasefterstromning

2-Takt

M, 2-Takt-special
AR [4-takt
H_H" 4-Takt-special
T Tid
Psrart | Startprogram
Pa Huvudprogram
Ps Forkortat huvudprogram
Peno | Slutprogram
tS1 | Slopetid fran PSTART till PA

099-005428-EW506
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TIG-svetsning

2-takt-drift

/'y
i

| P, g
1 ! : >
———>! < ﬂ"" >
oI no
Bild. 5.33
Val
Vi
e Valj driftssatt 2-takt IL.
1.Takt

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
» Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

e Svetsstrom flyter med forvald installning.
2.Takt

e Slapp avtryckaren.

» Ljusbagen slocknar.

» Gasefterstromningstiden avldper.

2-takt-special

v

v

)
o no
Bild. 5.34
Val
i
« Val| driftssatt 2-takt-special i"—h
1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

e Det kommer skyddsgas (gasforstromning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

e Svetsstrom flyter med forvald instélining i startprogram “Pstart"

« Efter startstromtidens “tstagrt” Slut foljer svetsstrémokningen med instélld Upslopetid “t* till
huvudprogrammet “P 5"

2.Takt

e Slapp avtryckaren.

e Svetstrémmen sjunker med Down-Slope-tiden “t* till slutprogrammet “Pgnp*.
« Efter slutstromtidens "tgnp“ slut slocknar ljusbagen.

» Gasefterstromningstiden avldper.
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TIG-svetsning

4-takt-drift

=rJ1.—J?2.—>A 33;

4, ——»

v

| P, i
" le > < S
oo no
Bild. 5.35

Val

o vivd
e Valj driftssatt 4-takt L,
1.Takt

» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.
« Det kommer skyddsgas (gasforstréomning).
Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

» Svetsstrom flyter med forvald instalining.
2.Takt

» Slapp avtryckaren (utan verkan)

3.Takt

» Tryck pa avtryckaren (utan verkan)

4.Takt

» Slapp avtryckaren.

« Ljusbagen slocknar.

* Gasefterstromningstiden avldper.
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4-takt-special

rit—»: 2, >« 3.—»| 4. —»:I
0, S S

T i Vt
P. !
PSTART PB |
Pevo i
| T -— !
G T
[cHp No
Bild. 5.36
Val
"o
« Valj driftsatt 4-takt special [ .
1:atakten

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

e Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

Ljusbagetandningen sker med Liftarc.

e Svetsstrom flyter med forvald instélining i startprogram "Pstart".

2:atakten

e Slapp avtryckaren.

» Slope pa huvudprogrammet "P,".

Slope till huvudprogram P, sker tidigast efter avslutad installd tid tsrarr, resp. senast da
avtryckaren slapps.

Véaxla till forkortat huvudprogram Pg med snabbtryck. Med upprepat snabbtryck kan man véxla
tillbaka till huvudprogram Pa.

3:a takten
< Aktivera avtryckaren.
» Slope till slutprogram "Pgnp".
4:a takten
e Slapp avtryckaren.
« Ljusbagen slocknar.
» Gasefterstromningstiden avldper.

5.10.6 TIG automatisk avstangning

Svetsmaskinen avslutar tdnd- resp. svetsprocessen vid

e Tandningsfel (upp till 5 s efter startsignalen flyter ingen svetsstréom).
« Ljusbéagsbrott (ljusbagen avbruten langre an 5 s).
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5.11 Man. elektrodsvetsning

A OBSERVERA

Risk for klam- och bréannskador!
Vid byte av avbranda eller nya stavelektroder
» Sténg av svetsaggregatet dver huvudstrémbrytaren,
» Bar l[Ampliga skyddshandskar,
« Anvand en isolerad tang for att avlagsna gamla stavelektroder eller for att flytta svetsade
arbetsstycken och

« Placera alltid elektrodhallaren pa isolerat underlag!

5.11.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

Bild. 5.37

Pos. | Symbol |Beskrivning
Arbetsstycke

Elektrodhallare

Anslutningskontakt, svetsstrém ,,-“

Anslutningskontakt, svetsstréom ,, +*

= ol Emilln

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

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

=5 Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.
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5.11.2 Uppgiftsval manuell
e Valj JOBB 128 (manuell svetsuppgift ).
Andring av JOBB-nummer &r endast mojligt nar ingen svetsstrom flyter.

Mandverdon Atgéard Resultat Display
108- ’ Inmatning av valt JOBB-nummer Tl x A
LisT 23
@ 1x ¥ J Ul |l.l o l:l|
G’Q]‘ Stalla in JOBB-nummer: T
O ' Apparaten overtar efter ca. 3 sekunder den valda (g (W o
8 instéllningen.
5.11.2.1 Stréminstallning manuell
Svetsstrommen stalls principiellt in via ratten "trddmatarhastighet".
Mandverdon | Atgard | Resultat | Indikeringar
@I‘ Svetsstrom stélls in. Borvardesinstélining

(@,

m/min

5.11.2.2 Arcforce

Manéverdon Atgéard Resultat Indikering

' Val av svetsparameter Arcforcing M

@ v Den till knappen horande LED:n @ lyser. L

@r‘ Installning Arcforcing for elektrodtyper: 1x]

O ' (Instaliningsomrade -40 till 40) nJ

Negativa varden Rutil - l.",'-"

" Varden kring noll  Basisk =
Positiva varden Cellulosa

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

I <a)»
a)= Hotstarttid
b) = Hotstartstrém b)
I = Svetsstrom J
t= T|d i > tD
Bild. 5.38

5.11.2.4 Antistick

u+ Antistick férhindrar att elektroden fastnar.
Om elektroden bréanns fast trots arcforcefunktionen
kopplas aggregatet automatiskt om till minimal strom
inom ca 1 sek for att pa detta satt forhindra utglédning
av elektroden. Kontrollera installningen av
svetsstrommen och korrigera den for den aktuella
svetsuppgiften!

Antistick

Bild. 5.39
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5.12 Fjarrmandvrering

[5°  Tillverkarens garanti upphor att galla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!

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

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

[y  Fjarrstyrningarna ansluts, beroende pa utférandet till det 19-poliga
fjarrstyrningsanslutningsuttaget (analogt) eller det 7-poliga fjarrstyrningsanslutningsuttaget
(digitalt).

[Z>> Observeratillbehorskomponenternas motsvarande dokumentation!

5.13 Granssnitt for automatisering

Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

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!

OBSERVERA

Skador genom felaktig anslutning!
Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéallan skadas!

« Tillbehorskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nar
svetsaggregatet ar avstangt.

« Utforliga beskrivningar framgar av motsvarande tilloehdrskomponents bruksanvisning!
« Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av stromkallan.
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5.13.1 Anslutningskontakt for fjarrmandvrering, 19-polig
)

Al—FE
c CE +10V _______ 1
Cd
10K I 10K
I
E (= ov @ —————m I—-T
|
F (= BRT I |
6l 0tov __ | _ 3
|
/s1 (sz /33
» | —coecy =
R IEI—————lJ— —————————————— .
s G BRT
U (= PP-Motor - @
v (= PP-Motor +
\—/
Bild. 5.40
Stift Signalform Benamning
A Utgang Anslutning for PE kabelavskarmning
C Utgang Referensspénning for potentiometer 10 V (max. 10 mA)
D Ingang Ledspanningstandard (0 V—10 V) — trddmatningshastighet
E Utgang Referenspotential (0 V)
F/IS Ingang Svetseffekt Start/Stop (S1)
G Ingang Ledspanningstandard (0 V-10 V) — korrigerings av ljusbagslangden
Provni |Ingang Aktivering av ledspanningsstandard for trddmatningshastighet (S2)
ng 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)
unNv Utgang Matningsspanning Push/Pull-svetsbrannare
72 099-005428-EW506
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5.14

5.14.1

5.15

PC-granssnitt
OBSERVERA

Aggregatskador resp. stoérningar pga. felaktig PC-anslutning!
Att inte anvanda granssnittet SECINT X10USB leder till aggregatskador resp. stérningar
pa signaléverféringen. PC:n kan forstéras genom hogfrekventa tandimpulser.

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

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

Svetsparameter programvara PC 300
Skapa alla svetsparametrar bekvamt pd PC:n och éverfor dem enkelt till ett eller flera svetsaggregat
(tillbehor, sats bestdende av programvara, granssnitt och anslutningsledningar)

Programvara for dokumentation av svetsdata Q-DOC 9000
(Tillbehor: Sats bestdende av programvara, granssnitt och anslutningsledningar)

Det ideala verktyget fér dokumentation av svetsdata t.ex:
svetsspanning och -strom, trddmatningshastighet, motorstrom.

Overvaknings- och dokumentationssystem for svetsdata WELDQAS

Natverksbaserad svetsdatadvervaknings- och dokumentationssystem for digitala svetsaggregat.
Sparrning av svetsparametrar mot obefogad atkomst

Nyckelbrytaren finns endast pd maskiner som utrustats med tillvalet "OW KL XX5" pa fabriken.
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 foljande funktioner och parametrar inte instéllbara:

« Ingen omstallning 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 mojlig).

< Ingen andring av specialparametrar (forutom P10) — nystart behovs.

Specialparametrar (ytterligare instéllningar)

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

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

Specialparametrarna kan vid behov aterstallas till fabriksinstallningarna - se kapitel 5.15.1.1.
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5.15.1 Parameterval, - &ndra och spara
[5> ENTER (Atkomst av meny)

« Stang av svetsaggregatet 6ver huvudstrombrytaren
» Hall knappen "Parameteraktivering vanster" intryckt och koppla samtidigt pa aggregatet igen.

NAVIGATION (Navigering i menyn)

» Parametrarna aktiveras genom att vrida pa ratten "Svetsparameterinstéllning".
» Installning resp. férandring av parametrarna genom att vrida pa ratten "Korrigering av
ljusbagslangden/aktivering svetsprogram”.

EXIT (Ld&mna menyn)
» Tryck pa knappen "Parameteraktivering hdoger" (Stang av aggregatet och koppla paigen).

ENTER

0 AVP @
D)z
Hold @

NAVIGATION

4 f )
@
¥ )
DY)
Bild. 5.41
Indikering Installning/Val
(] f| |Ramptid tradinmatning
I~ / 0= normal inmatning (10 s ramptid)
1= snabb inmatning (3 s ramptid) (Fran fabrik)
E Spéarra program "0"
I~ C] o= PO godkant (Fran fabrik)
1=--- PO sparrat
[T Indikeringslage for up/down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (ett par
— J knappar)
0=---- Normal indikering (fran fabrik) programnummer/svetseffekt (0-9)
1= Véaxlande indikering programnummer/svetstyp
I Programbegrénsning
J / Program 2 till max 15
Fran fabrik: 15
[ B Specialforlopp i driftséatten 2- och 4-takt special
i~ J R normal (hittillsvarande) 2Ts/4Ts (Fran fabrik)
1= TM3-forlopp for 2Ts/ATs
E Godkannande special-JOBB SP1-SP3
- g 0= inget godkannande (Fran fabrik)
e godkannande av Sp1-3
74 099-005428-EW506
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Specialparametrar (ytterligare instaliningar)

)
-J

Korrigeringsdrift, gransvardesinstallning
0 =------ Korrigeringsdrift frankopplad (Fran fabrik)
1= Korrigeringsdrift inkopplad

LED "Huvudprogram (PA)" blinkar

[ ) Programomkoppling med standardsvetsbrannare
(] 0=--- ingen programomkoppling (Fran fabrik)
1=- Special 4-takt
2 = Special 4-takt special (n-takt aktiv)
@ 4T och 4Ts-snabbtryckstart
~_J 0=---—-—-- ingen 4-takt snabbtryckstart (Fran fabrik)
1= 4-takt snabbtryckstart mojlig
@ Enkel- eller dubbeltrddmatningsdrift
I o= Enkeldrift (Fran fabrik)
1= Dubbeldrift, detta aggregat ar "master"
2 = Dubbeldrift, detta aggregat ar "slave"
000 ATs-Tipptid
I~ 1 1 |og= Snabbtryck frAnkopplat
1=-mmmmn 300 ms (Fran fabrik)
2 =-me- 600 ms
20 (| |[JOB-listomkoppling
UL 0=------ uppgiftsorienterad JOB-lista
1= real JOB-lista (Fran fabrik)
2 = real JOB-lista och JOB-omkoppling aktiverad &ver tillbehor
o 02 Undre grans JOB-fjarromkoppling
I 1] |J0B-omrade for POWERCONTROL2-svetsbrannaren
Undre grans: 129 (Fran fabrik)
20 o Ovre grans JOB-fjarromkoppling
I”_1 7] | ;0B-omrade for POWERCONTROL2-svetsbrannaren
Ovre grans: 169 (Fran fabrik)
[T HOLD-funktion
- 1J S Hallvardena visas ej
1=mmemeee Hallvardena visas (Fran fabrik)
oo Block-JOB-drift
UL = | R e — Block-JOB-drift ej aktiv (Frén fabrik)
e Block-JOB-drift aktiv
2 07 Programaktivering med standardsvetsbrannarens avtryckare
U 0 =------ ingen programaktivering (Fran fabrik)
1= Programaktivering mdjlig
o0 Omkoppling av driftsatt/svetsmetod med tradmatarenhetens styrning
U 0 =------ Omkoppling av driftsatt/svetsmetod med tradmatarenhetens styrning i program
0 (fran fabrik).
1= Omkoppling av driftsatt/svetsmetod med tradmatarenhetens styrning i program
0-15.
22 Medelvardesindikering vid superPuls
U J B o S p— funktion frankopplad.
1= funktion tillkopplad (fabriksinstéllning).

D
JN)
co

Installning pulsbagssvetsning i program PA
R Installningen pulsbagssvetsning frankopplad i programmet PA .
1= Om funktionerna superPuls och svetsmetodomkoppling ar tillgangliga och
aktiverade utfors alltid svetsmetoden pulsbagssvetsning i
huvudprogrammet PA (fabriksinstallning).
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Indikering Installning/Val
n Absolutvardesinstéllning for relativprogram
L ' Startprogrammet (PstarT), S&nkprogrammet (Pg) och slutprogrammet (Pgnp) kan
alternativt stallas in relativt till huvudprogrammet (P ,) eller absolut.
0= Relativ parameterinstallning (fabriksinstallning).
1= Absolut parameterinstallning.
[ ] Elektronisk reglering av gasmangd, typ
U g B e p— Typ A (fran fabrik)
=-———TypB
[ ] Programinstallning for relativprogram
—CJ 0= Relativprogram kan stéllas in gemensamt (fabriksinstallning).
1= Relativprogram kan stéllas in separat.
202 Indikering av korrigerings- eller bérspanning
—C 0=----- Indikering av korrigeringsspanning (fabriksinstalining).
1= Indikering av absolut bérspanning.

5.15.1.1 Aterstéallning till installning fran fabrik
[55> Allakundspecifikt sparade specialparametrar ersétts av fabriksinstaliningarna!

Atgéard Resultat

Mandverdon
VN

@@m Stang av svetsaggregatet

’ Tryck pa och hall knappen intryckt

@m Koppla pé svetsaggregatet
O

’ Slapp knappen
> vantaca3s

Sl& av och sedan ater pa svetsaggregatet for att aktivera andringarna.
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5.15.1.2 Specialparametrar i detalj
Ramptid trddinmatning (P1)
Tradinmatningen borjar med 1,0 m/min i 2sek. Darefter htjs rampfunktion till 6,0 m/min. Ramptiden kan
stallas in mellan tva omraden.

Under traddinmatningen kan hastigheten &ndras via ratten "Svetsparameterinstallning". En &ndring
paverkar inte ramptiden.

Program "0Q", Frigivning av programsparren (P2)

Programmet PO (manuell instélining) sparras. Oberoende av nyckelbrytarens lage ar endast drift med P1

till P15 ar mojlig.

Indikeringslage Up/Down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (P3)

Normal indikering:

e Programdrift: Programnummer

« Up/down-drift; Svetseffekt (0 = min. strém/9 = max. strém)

Véxlande indikering:

e Programdrift: Vaxla programnummer och svetsmetod (P = impuls/n = ingen impuls)

» Up/down-drift: Véxla svetseffekt (O = min. strém/9 = max. strém) och symbol fér up/down-drift

Programbegréansning (P4)

Med specialparametern P4 kan aktiveringen av programmen begrénsas.

* Instéliningen dvertas for alla JOB.

« Aktiveringen av programmen ar beroende av laget hos omkopplaren "Svetsbrannarfunktion" (se
"Aggregatbeskrivning"). Program kan endast kopplas om vid brytarlage "Program".

* Programmen kan kopplas om med en ansluten specialsvetsbrannare eller en fjarrstyrning.

» En omkoppling av programmen med ratten "Korrigering av ljusbagslangden/aktivering svetsprogram"
(se "Aggregatbeskrivning") ar endast maojlig nér ingen specialsvetsbrannare eller fjarrstyrning ar
ansluten.

Specialforlopp i driftssétten 2- och 4-takt-special (P5)

Vid aktiverat specialférlopp &ndras svetsningens start som foljer:

Forlopp 2-takt-specialdrift/4-takt-specialdrift:

e Startprogram "Pgrart"

e Huvudprogram "P,"

Forlopp 2-takt-specialdrift/4-takt-specialdrift med aktiverat specialférlopp:

e startprogram "Pgsrart"

< minskat huvudprogram "Pg"

e huvudprogram "P "

Specialjobb SP1 till SP3 frige (P6)

Aggregatserie Phoenix Expert:

Installning av svetsuppgift sker pa stromkallans styrning. Se motsvarande systemdokumentation.

Vid behov kan enbart de férdefinierade specialsvetsuppgifterna SP1 = JOB 129 / SP2 = JOB130 /

SP3 = JOB 131 véljas pa tradmatarenhetsstyrningen. Du véljer special-JOBs med en lang

knapptryckning pa tryckknappen Val av svetsuppgift. Du kopplar om mellan special-JOBs med en kort

knapptryckning.

Jobb-omkopplimgen ar sparrad nar nyckelstrombrytaren star i lage "0".

Denna spéarr kan havas for specialuppdrag (Spl — Sp3).
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Korrekturdrift, gransvardesinstallning (P7)

Korrekturdriften kopplas samtidigt till eller fran for alla jobb och deras program. Varje jobb far ett
korrekturomrade for trddhastigheten (DV) och svetsspanningskorrekturen (Ukorr).
Korrekturvardet lagras for varje program separat. Korrekturomrade kan vara max. 30 % av
trddhastigheten och +-9,9 V av svetsspanningen.

uM up]
A I N
Umax Umax
24,0v 2BV
(DVGrenz = +1,9)
21,V 2v O
20,1V v
19,8V : (DVGrenz=-1,9)
8
m/min|
Umin Umin
oV . 2% | +20% DVmax DV [mimin] DV Mrymin  DVmax DV [mimin]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min
Bild. 5.42

Exempel for arbetspunkten i korrekturdrift:

Tradhastigheten i ett program (1 till 15) stalls pa 10,0 m/min.

Det motsvarar en svetsspanning (U) pa 21,9 V. Kopplas nu nyckelstrombrytaren till lage "0", kan man i
detta program bara svetsa med dessa varden.

Ska svetsaren ocksa kunna genomfora tradd- och spanningskorrektur i programdriften, maste korrekturdrift
kopplas in och gransvarden for trdd och spanning maste anges.

Instéllning av korrekturgransvardet = DVGréns = 20 % / UGréns =1,9 V

Nu kan tradhastigheten korrigeras med 20 % (8,0 till 12,0 m/min) och svetsspanningen med +/-1,9 V
(3,8 V).

| exemplet ar tradhastigheten stalld pa 11,0 m/min. Detta motsvarar en svetsspanning pa 22 V.

Nu kan svetsspanningen dessutom korrigeras med 1,9 V (20,1 V till 23,9 V).

Nar nyckelkontakten fors till lage 1", aterstalls vardena for korrigering av spanning och
trddmatarhastighet.

Installning av korrigeringsomradet:
< Koppla in specialparameter "Korrigeringsdrift" (P7=1) och spara.
- se kapitel 5.16.1

» Nyckelbrytare pa lage "1".
« Stall in korrigeringsomradet enligt féljande tabell:

/8
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Specialparametrar (ytterligare instaliningar)

Mandverdon Atgéard Resultat Indikering (exempel)
Vanster Hocger
@ vor Tryck sé ofta p& knappen tills endast aAac )
® Prog - LED:n "PROG" lyser. L 3
; k;‘ X Vanster: Tradmatningshastighet
: Hoger: Programnummer
@ vour Tryck pa knappen och hall den intryckt i M) T
@ Frog - cads LS LJ
; k;‘ 4s Vanster: aktuellt gransvarde for
korrigering av
trédmatningshastigheten
Hoger: aktuellt gréansvarde for
korrigering av spanningen
@m Instalining av gransvardet for korrigering ann 'm)
Q ‘ av trddmatningshastigheten U LN LS
A
@@I‘ Instéllning av gréansvardet for korrigering 2NN [Iu)
O ' av spanningen L L Lot
Vv
Efter ca 5 s utan ytterligare atgarder genom anvandaren évertas de ac ')}
installda vardena och indikeringen &tergar till programindikeringen. Lt J
« Nyckelbrytare ater pa lage "0"!
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Programomkoppling med standardsvetsbrannarens avtryckare (P8)

Special 4-takt (4-takts absolutprogramférlopp)

e Takt 1: Absolutprogram 1 kors

» Takt 2: Absolutprogram 2 kors efter utgdngen av "tstart".

« Takt 3: Absolutprogram 3 kors tills tiden "t3" gatt ut. Darefter vaxlas automatiskt till absolutprogram 4.
Tillbehdrskomponenter, som t.ex. fjarrstyrning eller specialsvetsbrannare, far inte vara anslutnal!
Programomkopplingen pa trddmatarenhetens styrning ar avaktiverad.

[ &3 N J

<« 1. r»<— 2. 3. — < 4.

A 4

Ll |:)A2 PA4
| PA3
<— tstart—>» <« 3 D> >

Bild. 5.43

Special 4-takt special (n-takt)
| n-takt-programférloppet startar aggregatet i forsta takten med startprogrammet Pg, av Ps.
| andra takten kopplas om till huvudprogrammet P,;, s& snart starttiden "tstart" gatt ut. Genom

snhabbtryckning kan omkoppling till ytterligare program (Pa; till max. Pag) ske.
j—1. —> |« 2 >3 >|—— 4. —>

R ? ARA[RY

| o Poranr Tt
\_P. i
| . Pr
s "= P a
| e -
] i el Pao
| 1 ...'F 0 my | .
—~] T Tt
g 1 1R
I ‘ﬂﬂ:: » <_>:<—ﬂd’: -
on. [f: n=max. 9 fT: noe
Bild. 5.44
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Antal program (P,,) motsvarar det takttal som faststallts under n-takt.
1:a takten

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

* Det kommer skyddsgas (gasforstrémning).

« Tradmatningsmotorn gar med "inforselhastighet".

« Ljusbagen tander efter att tradelektroden traffat arbetsstycket,
svetsstrom flyter (startprogram P grart frAn Pay).
2:a takten
e Slapp avtryckaren.
» Slope pa huvudprogramm P;.
Slope till huvudprogram P, sker forst efter avslutad installd tid tstart.resp. senast nar
avtryckaren slapps. Genom att snabbtrycka (trycka ner och slappainom 0,3 s) kan omkoppling till
ytterligare program ske. Mojliga program ar Paj till Pag
3:a takten
» Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

« Slope till slutprogram Pgnp.fran Pay. Forloppet kan alltid avbrytas genom att halla nere avtryckaren
langre an 0,3 sekunder. D& utfors Peyp fran Pay.

4:e takten

e Slapp avtryckaren.

« Tradmatarmotorn stoppar.

» Ljusbagen slocknar nar den installda tradefterbranningstiden har forflutit.
* Gasefterstrémningstiden loper ut.

AT/4Ts-snabbtryckstart (P9)

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

Om man vill avbryta svetsningen, kan man trycka p& avtryckaren en gang till.

099-005428-EW506 81

10.02.2016



Uppbyggnad och funktion ev\‘h‘)
Specialparametrar (ytterligare installningar)

Installning Enkel- eller dubbeldrift (P10)

[33 Om systemet ar utrustat med tva tradmatarenheter, far inga ytterligare tillbenérskomponenter

anslutas till det 7-poliga (digitala) anslutningsuttaget!

Detta galler bland annat digitala fjarrstyrningar, robotgranssnitt, dokumentationsgranssnitt,
svetsbrannare med digital styrledningsanslutning, etc.

I enkeldrift (P10 = 0) far ingen andra trddmatarenhet vara ansluten!

« Ta bort anslutningarna till den andra trddmatarenheten

I dubbeldrift (P10 = 1 eller 2) maste bada tradmatarenheterna vara anslutna och bada styrningarna
maste vara olika konfigurerade for denna driftstyp!

» Konfigurera en trddmatarenhet som master (P10 = 1)

» Konfigurera den andra tradmatarenheten som slave (P10 = 2)

Tradmatarenheter med nyckelbrytare (tillval, - se kapitel 5.14.1) maste konfigureras som master
(P10 = 1).

Den som master konfigurerade trddmatarenheten ar aktiv efter inkoppling av svetsaggregatet.
Ytterligare funktionsskillnader mellan trddmatarenheterna upptrader ej.

Installning 4Ts-tipptid (P11)

Tipptid for omkoppling mellan huvudprogram och reducerat huvudprogram ar instéllbar i tre steg.

0 = ingen tippning

1 = 320 ms (fabriksinstallning)

2 =640 ms

JOBB-listor omkoppling (P12)

Véarde |Bendmning Forklaring

0 Uppgiftsorienterad JOBB-nummerna ar sorterade efter svetstradar och skyddsgaser. Vid
JOBB-lista valet hoppas ev. JOBB-nummer over.

1 Real JOBB-lista JOB-nummerna motsvarar de verkliga minnescellerna. Alla JOBB kan

valjas, inga minnesceller hoppas over vid valet.

2 Real JOBB-lista, Som den reala JOBB-listan. Dessutom ar JOBB-omkoppling med

JOBB-omkoppling aktiv [tillbehérskomponenter, som t.ex. PowerControl 2 brannaren, mojlig.
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Uppbyggnad och funktion

Specialparametrar (ytterligare instaliningar)

Skapa anvandardefinierade JOB-listor

Ett sammanhangande minnesomrade skapas, inom vilket omkoppling mellan JOBB kan ske med
tillbehdr som t.ex. POWERCONTROL 2 bréannaren.

« Stall in specialparametern P12 pa "2".

 Stall omkopplaren "Program eller Up/Down-funktion“ pa position "Up/Down".

« Valj ett befintligt JOBB, som uppvisar sa stora likheter med det dnskade resultatet som mojligt.

« Kopiera JOBBET till ett eller flera mal-JOBB-nummer.

Om JOBB-parametrar maste anpassas, véljes mal-JOBB efter varandra och anpassas parametrarna var
for sig.

 Stall in specialparametern P13 pa mal-JOBBENS undre grans och

» Specialparametern P14 pa den Gvre gransen.

 Stall omkopplaren "Program eller Up/Down-funktion“ pa position "Program".

JOBB kan kopplas om inom det fastlagda omradet med tillbeh6rskomponenten.

Kopiering av JOBB, funktion "Copy to"

Det mojliga malomradet ligger mellan 129-169.

» Konfigurera forst specialparametern P12 till P12 = 2 eller P12 = 1!

Mandverdon Atgéard Resultat Indikeringar
Osprrarz p Val av JOB-lista M A
| ety | 1x O wouo

O

O,

¢ |‘ Val av kall-JOB [ P
Q SN U oo
. - Vanta ungefar 3 s tills JOB 6vertagits LM gIu]
i in s
Osprrars Hall in tryckknappenica5 s (o S
P Y J0B- 1x g U
LIST LIST
Valj funktionen Kopiera ("Copy to" 2o 2t
O @SI‘ j piera ("Copy to") 'J\ c
\'J
¢ I‘ Val av JOB-nummer fér mal-JOB 0 0
Q % ICJ oo

m/min

Spara
JOB har kopierats till det nya stéllet

O spas ’
108- 10B- 1x Y&

LisT LisT

OO

Genom att upprepa de sista bada stegen kan samma kall-JOB kopieras till flera mal-JOB.

Registrerar styrningen ingen anvandaraktion i mer an 5 s, gar den tilloaka till indikering av parametrarna
och kopieringsprocessen ar avslutad.
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Undre och 6vre grans for JOBB-fjarromkopplingen (P13, P14)

Det hogsta, resp. lagsta JOBB-nummer, som kan valjas med tillbehérskomponenter, som t.ex.

PowerControl 2 bréannaren.

Undviker en oavsiktlig omkoppling till icke énskade eller icke definierade JOBB.

Hallfunktion (P15)

Hallfunktion aktiv (P15 = 1)

« Medelvardena av de senast svetsade huvudprogramparametrarna visas.

Hallfunktion ej aktiv (P15 = 0)

e Huvudprogramparametrarnas borvarden visas.

Block-JOB-drift (P16)

Foljande tillbehdrskomponeter understéder block-JOB-driften:

« Up/Down-svetsbrannare med ensiffrig 7-segmentdisplay (ett knapp-par)
I JOB 0 ar program 0 alltid aktivt, i alla évriga JOB program 1

Vid detta driftséatt kan totalt 27 JOB (svetsuppgifter), uppdelade i tre block, avropas med
tillbehérskomponenter.

Foljande konfigurationer méste genomforas for att kunna anvanda block-JOB-driften:
« Stall omkopplaren "Program eller Up-/Down-funktion” p& "Program"

» Stall JOB-listan pa verklig JOB-lista (specialparameter P12 = "1")

« Aktivera block-JOB-driften (specialparameter P16 = "1")

» Véxla till block-JOB-drift genom att aktivera ett av special-JOB 129, 130 eller 131.

Samtidig drift med granssnitt som RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 eller digitala
tillbehdrskomponenter som fjarrstyrningen R40 ar inte mojlig!

Fordelning av JOB-numren for indikering pa tillbenérskomponenterna

JOB-nr Indikering/aktivering pa tillbeh6rskomponenten

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Special-JOB 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149
Special-JOB 2 130 151 152 153 154 155 156 157 158 159
Special-JOB 3 131 161 162 163 164 165 166 167 168 169

JOB 0:

Detta JOB mojliggér manuell instélining av svetsparametrarna.

Aktivering av JOB 0 kan forhindras med nyckelbrytaren eller med "Program 0 sparr” (P2).
Nyckelbrytarlage 0, resp. specialparameter P2 = 0: JOB 0 sparrat.

Nyckelbrytarlage 1, resp. specialparameter P2 = 1: JOB 0 kan aktiveras.

JOB 1-9:

| varje special-JOB kan nio JOB (se tabell) avropas.

Borvarden for tradmatningshastighet, korrektur ljusbage, dynamik, etc. maste forst matas in i dessa JOB.

Detta gors komfortabelt 6ver programvaran PC300.Net.

Om programvaran inte ar tillganglig, kan anvandardefinierade Job-listor lAggas upp inom special-JOB-

omradena med funktionen "Copy to". (se forklaringar i kapitlet "JOB-listor omkoppling (P12)")

84

099-005428-EW506

10.02.2016



ev\;h-) Uppbyggnad och funktion
Specialparametrar (ytterligare instaliningar)

Programaktivering med standardbrannarens avtryckare (P17)

Mojliggor en programaktivering, resp. programomkoppling fore svetsstarten.

Genom att trycka pa avtryckaren kopplas till nasta program. Nar det sista frigivna programmet nas,
fortsatts med det forsta.

« Det forsta frigivna programmet ar program 0, savitt det inte &r sparrat.
(se aven specialparameter P2)

» Det sista frigivna programmet ar P15.
- Om programmen inte &r begransade genom specialparametern P4 (se specialparameter P4).
- Eller programmen ar begransade genom n-takt-installningen (se parameter P8) for valt JOB.
« Svetsstart sker genom att halla avtryckaren intryckt langre an 0,64 s.

Programaktivering med standardsvetsbrannarens avtryckare kan anvandas i alla driftsatt (2-takt, 2-takt-
special, 4-takt och 4-takt-special).
Omkoppling av driftsatt/svetsmetod med tradmatarenhetens styrning (P18)

Aktivering av driftséttet (2-takt, 4-takt, osv.) och svetsmetoden (MIG/MAG-standardsvetsning/MIG/MAG-
pulsbagssvetsning) pa tradmatarenhetens styrning eller pa svetsmaskinstyrningen.

+ P18=0

- | program 0: Aktivering av driftsattet och svetsmetoden p& trddmatarenheten.

- | program 1-15: Aktivering av driftsattet och svetsmetoden pa svetsaggregatet.
+ P18=1

- | program 0-15: Aktivering av driftsattet och svetsmetoden p& trddmatarenheten.
Medelvardesindikering vid superPuls (P19)

Funktionen aktiv (P19 = 1)

 Vid superPuls indikeras medelvéardet for effekten fran programmet A (P ) och programmet B (Pg)
(fabriksinstéllning).

Funktionen aktiv (P19 = 0)

 Vid superPuls indikeras bara effekten fran program A.

[Z3 Om endast tecknen 000 skulle visas pa maskinens display vid aktiverad funktion, handlar det om
en séllsynt, inkompatibel systemkombination. Losning: Stang av specialparametern P19.

Installning pulsbagssvetsning i program PA (P20)
3 Uteslutande vid aggregatvarianter med pulsbagssvetsmetod.
Funktionen aktiv (P20 = 1)

« Om funktionerna superPuls och svetsmetodomkoppling ar tillgangliga och aktiverade utférs alltid
svetsmetoden pulsbagssvetsning i huvudprogrammet PA (fabriksinstallning).

Funktionen ej aktiv (P20 = 0)
Installningen pulsbagssvetsning frankopplad i programmet PA .
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Absolutvardesinstallning for relativprogram (P21)

Startprogrammet (Pstart), S&nkprogrammet (Pg) och slutprogrammet (Penp) kan alternativt stéllas in
relativt till huvudprogrammet (P,) eller absolut.

Funktionen aktiv (P21 = 1)

* Absolut parameterinstallning.

Funktionen ej aktiv (P21 = 0)

< Relativ parameterinstallning (fabriksinstallning).

Elektronisk reglering av gasmangd, typ (P22)
Enbart aktiv vid aggregat med inbyggd reglering av gasmangd (tillval fran fabrik).
Installningen far endast géras av auktoriserad servicepersonal (grundinstallning = 1).

Programinstéllning for relativprogram (P23)

Relativprogrammen start-, sank- och slutprogram kan antingen stallas in gemensamt eller separat for
arbetspunkterna P0-P15. Om de stélls in gemensamt sparas parametervardena i JOB, vilket inte sker om
de stélls in separat. Om de stélls in separat &r parametervardena for alla JOB lika (med undantag for
special-JOB SP1,SP2 och SP3).

Indikering av korrigerings- eller bérspénning (P24)
Nar ljusbagekorrigeringen stélls in med den hogra ratten kan antingen korrigeringsspanningen +- 9,9 V
(fabriksinstallning) eller den absoluta borspanningen indikeras.
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5.16 Aggregatkonfigurationsmeny
5.16.1 Parameterval, - &ndra och spara
[Z3 ENTER (Menyatkomst)

e Stang av aggregatet med huvudbrytaren

« Hall tryckknappen "Svetsparametrar" resp. "Drosseleffekt”" (drive 4X LP) intryckt och koppla
samtidigt pa aggregatet igen.

NAVIGATION (Navigering i menyn)

« Parametrarna aktiveras genom att vrida pa ratten "Svetsparameterinstalining”.

« Installning resp. férandring av parametrarna genom att vrida pa ratten "Korrigering av
ljusbagslangden/aktivering svetsprogram”.

EXIT (Ld&mna menyn)

« Tryck patryckknappen "Parameteraktivering hdoger" (stang av aggregatet och koppla paigen).

Bild. 5.45
Indikering Installning/Val
_ ) 1| |Ledningsmotsténd 1
U Ledningsmotstand for den forsta svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstallining
8 mQ).

Ledningsmotstand 2
Ledningsmotstand for den andra svetsstromkretsen 0 mQ — 60 mQ (fabriksinstallning
8 mQ).

=1
‘-
)

- ] Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!

L L

- 2 Parameterandringar endast genom sakkunnig servicepersonal!

L J

I Tidsberoende energisparfunktion

0N ¢ 5 min. — 60 min. = Tid tills energisparlaget aktiveras nar maskinen inte anvands.

 off = frnkopplat

L oo Servicemeny
-“—U Andringar i servicemenyn far endast genomforas av auktoriserad servicepersonal!
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5.16.2 Kalibrering av ledningsmotstandet

Ledningarnas motstandsvarde kan stallas in direkt eller kalibreras med stromkallan. Vid leveransen ar
stromkallornas ledningsmotstand installt pa 8 mQ. Detta varde motsvarar en 5 m aterledarkabel, ett 1,5 m
mellanslangpaket och en 3 m vattenkyld svetspistol. Vid andra slangpaketlangder kravs darfor en +/-
spanningskorrigering for att optimera svetsegenskaperna. Genom en ny kalibrering av
ledningsmotstandet kan spanningskorrigeringsvéardet ater stallas in nara noll. Det elektriska
ledningsmotstandet bor kalibreras pa nytt efter varje byte av en tillbehdrskomponent som t.ex. svetspistol
eller mellanslangpaket.

Om en andra trddmatarenhet ska anvandas i svetssystemet maste parametern (rL2) méatas in den for
denna. For alla andra konfigurationer récker det att kalibrera parametern (rL1).

4 '

1

-

M3.7x-B, D
(LP)

Bild. 5.46
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1 Forberedelse

e Stang av svetsmaskinen.

e Skruva av svetsbrannarens gasmunstycke.

« Kapa svetstraden jamnt med kontaktroret.

« Dratillbaka svetstraden ett stycke (ca 50 mm) pa tradmatarenheten. Nu boér ingen svetstrad finnas
kvar i kontaktroret.

2 Konfigurering

« Tryck pa tryckknappen "Svetsparametrar eller drosseleffekt” och koppla samtidigt pd svetsmaskinen.
Slapp tryckknappen.

. Tryckknapp "Svetsparametrar” hos aggregatstyrning M3.7x-A och M3.7x-C.
. Tryckknapp "Drosseleffekt” hos aggregatstyrning M3.7x-B och M3.7x-D.

» Nu kan 6nskad parameter valjas med ratten "Svetsparameterinstallning”. Parametern rL1 maste
kalibreras vid alla aggregatkombinationer. Vid svetssystem med en andra stromkrets, nar t.ex. tva
tradmatarenheter kors pa en stromkalla, maste en andra kalibrering genomféras med parametern rL2.

3 Kalibrering/méatning

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

4 Aterstallande av svetsberedskapen

e Sténg av svetsmaskinen.

» Skruva pa svetsbrannarens gasmunstycke igen.

« Koppla pa svetsmaskinen.

« Mata in svetstraden igen.

5.16.3 Energisparlage (Standby)
Energisparmodus kan antingen aktiveras genom en langre knapptryckning - se kapitel 5.16 eller genom
att stélla in en parameter i aggregatkonfigurationsmenyn (tidsberoende energisparléage) - se kapitel 5.16.

- Vid aktiv energisparmodus visas pa aggregatdisplayerna endast indikeringens mellersta
tvarsiffra.

Genom godtycklig mandvrering av ett manoverdon (t.ex. snabbtryckning pa avtryckaren) inaktiveras
energisparmodus och aggregatet atergar still svetsberedskap igen.
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6 Underhall, skotsel och avfallshantering
Felaktig skotsel och kontroll!
Aggregatet far endast rengdras, repareras eller kontrolleras 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 foljdskador vid kontroll av dessa
aggregat och vidta nodvandiga sakerhetsatgarder.
* Genomfor alla kontroller enligt féljande kapitel!
« Ta aggregatet forst ater i drift efter framgangsrik kontroll.
Risk for personskada genom elektrisk spanning!
Rengoringsarbeten pa aggregat som inte ar bortkopplade fran natet kan leda till
allvarliga personskador!
« Koppla bort aggregatet pa ett sékert satt fran natet.
« Drag ur natkontakten!
» Vanta 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!
Reparations- och underhallsarbeten far endast utforas av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor
garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterfrsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla
servicearenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din aterforséljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestéllning av reservdelar.
6.1 Allmant
Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsforhallanden till storsta delen
underhallsfritt och kraver endast ett minimum av skoétsel.
En del punkter maste emellertid uppfyllas for att garantera att svetsaggregatet fungerar felfritt. Hartill hor
regelbunden rengdring och kontroll enligt nedanstaende beskrivning, varvid omfattningen beror pa
omgivningens nedsmutsning och svetsaggregatets drifttid.
6.2 Underhallsarbeten, intervall
6.2.1 Dagliga underhallsarbeten
« Kontrollera alla anslutningar och forslitningsdelar avseende handfast fastsattning och spénn vid
behov.
< Kontrollera att anslutningarnas och forslitningsdelarnas skruv- och stickférbindningar sitter fast
ordentligt och spann dem vid behov.
« Ta bort vidhaftande svetssprut.
« Rengor tradmatningsrullarna regelbundet (beroende pa nedsmutsningen).
6.2.1.1 Visuell kontroll
« Kontrollera slangpaketet och strémanslutningarna avseende yttre skador och sorj for utbyte resp.
reparation genom fackman!
» Naétkabel och dess dragavlastning
e Gasslangar och deras kopplingsanordningar (magnetventil)
+ Ovrigt, allmant tillstand
6.2.1.2 Funktionskontroll
< Kontrollera att elektrodbobinen ar ordentligt fastsatt.
« Svetsstromledningar (kontrollera att de sitter fast ordentligt och ar férreglade)
» Sakringselement for gasflaskor
e Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar (funktionskontroll)
90 099-005428-EW506
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Avfallshantering av aggregatet

6.2.2 Underhallsarbeten varje manad
6.2.2.1 Visuell kontroll

» Skador pa hdljet (front-, bak-, och sidovaggar)

e Transportrullar och deras sakringselement

« Transportelement (rem, lyftdglor, handtag)

» Kontrollera kylmedelsslangar och deras anslutningar med avseende pa féroreningar

6.2.2.2 Funktionskontroll

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

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

6.2.3 Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)

[53> Kontroll 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 n6dvéandiga
sakerhetsatgarder.

[Z3  VYtterligare information finns i broschyren "Warranty registration” liksom var information om
garanti, underhall och kontroll p& www.ewm-group.com!

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

genomfdras. Folj forutom de har namnda féreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och

foreskrifterna.
6.3  Avfallshantering av aggregatet

3> Korrekt avfallshantering!

Aggregatet innehaller vardefulla rddmnen som bor tillféras atervinningen samt

elektroniska komponenter som maste avfallshanteras.

» Avfallshantera ej 6ver hushallssopornal! I

« laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

6.3.1 Tillverkarforklaring till slutanvandaren

« Begagnade elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (det europeiska
parlamentets och radets direktiv 2002/96/EG av den 2003-01-07) 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 harfor avsedda system for separat uppsamling och avfallshantering
resp. atervinning.

« | Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljovanlig avfallshantering av
elektrsika och elektroniska apparater (ElektroG) av den 2005-03-16) en gammal apparat tillféras en
frén de osorterade hushallssoporna atskiljd uppsamling. De offentliga
avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna) har inrattat motsvarande uppsamlingsstéllen, dar
gamla apparater ur privata hushall mottages utan kostnad.

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

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

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

6.4 Attt folja RoHS-kraven
Vi, EWM AG Miindersbach, bekréaftar harmed till er, att alla produkter levererade fran oss, som betraffar
RoHS-riktlinjen, motsvarar kraven i RoHS (Riktlinje 2011/65/EU).
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Checklista for atgardande av fel

v

Avhjalp av storningar

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

Checklista for atgardande av fel

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

Teckenforklaring Symbol Beskrivning

N Fel/Orsak
® Atgard

Kylmedelsfel/inget kylmedelsfléde
~ Otillrécklig kylmedelsflode

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

X Avluftning av kylmedelskretsen - se kapitel 7.4

Tradmatningsproblem
» Kontaktdysa tilltappt
~® Rengor, spruta in med svetsskyddssprej och byt ut vid behov.
» Instéllning spolbroms - se kapitel 5.9.2.5
X Kontrollera resp. korrigera instéllningarna
~ Instélining tryckenheter - se kapitel 5.9.2.4
X Kontrollera resp. korrigera installningarna
» Uppslitna tradrullar
X Kontrollera och byt ut vid behov
A Matarmotor utan forsérjningsspanning (automatsakring I6st ut pga. éverbelastning)
%«  Aterstall den utlosta sékringen (pa stromkéllans baksida) genom att trycka pa knappen.
» Knéckta slangpaket
% Lagg ut brannarens slangpaket strackt
» Tradstyrningskarnan eller -spiralen smutsig eller uppsliten
X Rengor karnan eller spiralen, byt ut knéckta eller uppslitna karnor.

Funktionsstérningar
» Alla signallampor pa aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
~ Inga signallampor p& aggregatstyrningen lyser efter tillkoppling
» Ingen svetseffekt
X Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen (sékringarna)
» Diverse parametrar kan inte stéllas in
%«  Inmatningsnivan sparrad, koppla fran atkomstsparren - se kapitel 5.14.1
~ Anslutningsproblem
% Uppratta styrledningsfoérbindelserna resp. kontrollera att installationen &r korrekt.
# LOsa svetsstromsanslutningar
% Spann stromanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
*® Skruva fast kontaktroret ordentligt

92

099-005428-EW506
10.02.2016



ewn

Avhjalp av stdrningar

Felindikeringar

7.2
=3

Felindikeringar

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

styrningen.

Vid fel stangs kraftenheten av.

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

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

Fel Kategori Méjlig orsak Atgéard
a) |b) |c)
Error 1 - - |x | Natdéverspanning Kontrollera natspanningen och jamfér med
(Ov.Voal) aggregatets anslutningsspanningar
Error 2 - - |x | Natunderspéanning
(Un.Vvol)
Error 3 X |- |- |Svetsmaskinen har Lat svetsmaskinen svalna
(Temp) overtem peratur (huvudstrémbrytaren pa "1")
Error 4 X |x |- For lite kylmedel Fyll pa kylmedel
(Water) Lacka i kylmedelskretsen >
Atgarda lackan och fyll p& kylmedel
Kylmedelspumpen gar inte > Kontroll
overstromsutlésare cirkulationsluftskylenhet
Error 5 X |- |- |Feltradmatarenhet, Kontrollera trddmatarenheten
(Wi.Spe) varvréknarfel Varvtalsgivaren ger ingen signal,
M3.51 defekt > Informera kundtjanst
Error 6 X |- |- |Skyddsgasfel Kontrollera skyddsgasférsorjningen
(gas) (aggregat med skyddsgasotvervakning)
Error 7 - - |x | Sekundér dverspanning Inverterfel > Informera kundtjanst
(Se.vol)
Error 8 - - |x [Jordslutning mellan svetstrad | Avbryt forbindelsen mellan svetstraden och
(no PE) och jordledning holjet resp. ett jordat objekt
Error 9 X |- |- |Snabb frAnkoppling Atgérda felet pa roboten
(fast stop) Utlost av BUSINT X11 eller
RINT X12
Error 10 - |x |- |Avbrott av ljushagen Kontrollera tradmatningen
(no arc) Utlést av BUSINT X11 eller
RINT X12
Error 11 - |x |- |Tandningsfel efter5s Kontrollera trddmatningen
(noign) Utlost av BUSINT X11 eller
RINT X12
Error 14 - |x |- |Tradmatarenheten ej Kontrollera kabelférbindelserna.
(no DV) registrerad. Styrledningen €]
ansluten.
Vid drift med flera Kontrollera tilldelningen av
tradmatarenheter har felaktiga | identifieringsnummer
identifieringsnummer tilldelats.
Error 15 - |x |- |Tradmatarenhet 2 ej Kontrollera kabelférbindelserna.
(DV2?) registrerad. Styrledningen €]
ansluten.
Error 16 - - |x | VRD (fel reducering av Informera kundtjanst
(VRD) tomgangsspanning)
Error 17 - |x |x | Overstrom registrerad pa Kontrollera trddmatningen
(WF. Ov.) tradmatningsdrift
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Felindikeringar

Fel Kategori Mdjlig orsak Atgéard
a) |b) |¢)

Error 18 - |x |x |Ingen tachogeneratorsignal Kontrollera forbindelse och sarskilt

(WF. Sl.) fran andra tachogeneratorn pa andra
trddmatningsaggregat (Slave- |tradmatningsaggregat (Slave-drift).
drift)

Error 56 - - |x | Bortfall natfas Kontrollera natspanningar

(no Pha)

Error 59 - | - | x |Aggregat inkompatibelt Kontrollera aggregatanvéandningen

(Unit?)

Teckenforklaring kategori (aterstallning av fel)
a) Felindikeringen slocknar nar felet atgardats.
b) Felindikeringen kan aterstéllas genom att trycka pa en knapp:

Aggregatstyrning Knapp
RC1/RC2
Expert @
CarExpert / Progress (M3.11)
alpha Q / Concept / Basic / Basic S / Synergic / ej mojligt

Synergic S / Progress (M3.71) / Picomig 305
c) Felindikeringen kan endast aterstallas genom frankoppling och ny tillkoppling av maskinen.
Skyddsgasfelet (Err 6) kan aterstallas genom att trycka pa knappen "Svetsparametrar".
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Aterstélla ett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinstallningen

7.3 Aterstélla ett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinstallningen

5> Allakundspecifikt sparade svetsparametrar ersatts av fabriksinstallningarna.

7.3.1 Nollstallning av enstaka jobb

RESET |

JoB-
3s @ LisT

Y

Bild. 7.1

Indikering Installning/Val

g RESET (aterstallning till fabriksinstallningar)
U g RESET genomfors efter bekréftelsen.
Menyn avslutas efter 3 sekunder om inga andringar genomféres.

19| | JOB-nummer (exempel)
Jur Visat JOB aterstalls efter bekréftelse till fabriksinstallning.
Menyn avslutas efter 3 sekunder om inga andringar genomféres.
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Aterstélla ett jobb (svetsuppdrag) till fabriksinstallningen

7.3.2 Nollstall alla jobb

5> JOBs 1-128 + 170-256 resettas.
Kundspecifika JOBs 129-169 bibehalls.

v
w

w
®
58

—_—
Bild. 7.2
Indikering |Instél|ning/VaI
= RESET (aterstallning till fabriksinstallningar)
~C RESET genomfors efter bekraftelsen.

Menyn avslutas efter 3 sekunder om inga andringar genomféres.
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Avluftning av kylmedelskretsen

7.4  Avluftning av kylmedelskretsen

5y  Kylvatsketank och snabbkopplingar for kylvatsketillforsel och -returledning finns bara pa
aggregat med vattenkylning.

2>  Anvand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sa djupt som maijligt i
kylmedelssystemet (ndra kylmedelstanken) for avluftning av kylsystemet!

1
4 ] \ ]
J
blau / blue
2
6
3
0 e
. J
¢
- “= 7 O sex
| yia
\_ y, EIE] ]] Y,
Bild. 7.3
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8 Tekniska data

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

8.1 Taurus 351 FKG

MIG/MAG TIG Manuell
elektrodsvetsning

Installningsomrade svetsstrom 5A-350 A
Installningsomrade svetsspanning 14,3V-315V | 10,2V-24,0V | 20,2V-34,0V
Intermittens vid 40 °C
100 % 350 A
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus)
Tomgangsspanning 79V
Natspanning (toleranser) 3 x 400V, (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x25A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Maximal anslutningseffekt 13,9 kVA 10,9 kVA 15,0 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 20,3 kVA
Coso/verkningsgrad 0,99/90 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
Omgivningstemperatur* -25 °C till +40 °C
Aggregat-/svetsbrannarkylning Flakt/gas
Aterledarkabel 70 mm?

Tradmatningshastighet

0,5 m/min till 24 m/min

Standardrullebestyckning

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

Tradmatningssatt

4 rullar (37 mm)

Elektrodbobindiameter

normerade elektrodbobiner upp till 300 mm

Svetsbrannaranslutning

Eurocentralanslutning

EMC-klass A

Matt L x B x Himm 1 085 x 450 x 1003

Vikt 110,0 kg

Tillverkad enligt standard IEC 60974-1, -5, -10
[Sl/C€

98
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8.2 Taurus 351 FKW

MIG/MAG TIG Manuell
elektrodsvetsning

Installningsomrade svetsstrom 5A-350 A
Installningsomrade svetsspanning 14,3V-31,5V | 10,2 V-24,0V | 20,2V-34,0V
Intermittens vid 40 °C
100 % 350 A
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus)
Tomgangsspanning 79V
Natspanning (toleranser) 3 x 400V, (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x25A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Maximal anslutningseffekt 14,3 kVA 10,9 kVA 15,4 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 20,8 kVA
Coseolverkningsgrad 0,99/90 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23

Omgivningstemperatur*

-25 °C till +40 °C

Aggregat-/svetsbrannarkylning

Flakt/gas eller vatten

Kyleffekt vid 1 [/min 1500 W
Max matningsmangd 5 I/min
Max utgangstryck for kylmedel 3,5 bar
Max tankinnehall 121
Aterledarkabel 70 mm?

Tradmatningshastighet

0,5 m/min till 24 m/min

Standardrullebestyckning

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

Tradmatningssatt

4 rullar (37 mm)

Elektrodbobindiameter

normerade elektrodbobiner upp till 300 mm

Svetsbrénnaranslutning

Eurocentralanslutning

EMC-klass A

Matt L x Bx Hi mm 1085 x 450 x 1003

Vikt 121,5 kg

Tillverkad enligt standard IEC 60974-1, -2, -5, -10
B/ Ce

[5  *Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens

kylmedelstemperaturomrade!
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8.3 Taurus 401 FKG
MIG/MAG TIG Manuell
elektrodsvetsning
Installningsomrade svetsstrom 5 A-400 A
Installningsomrade svetsspanning 14,3V-34,0V | 10,2 V-26,0 V | 20,2V-36,0V
Intermittens vid 40 °C
100 % 400 A
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus)
Tomgéangsspanning 79V
Natspénning (toleranser) 3 x 400V, (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x32A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Maximal anslutningseffekt 17,2 kVA 13,2 kVA 18,2 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 24,6 kVA
Coseplverkningsgrad 0,99/90 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
Omgivningstemperatur* -25 °C till +40 °C
Aggregat-/svetsbrannarkylning Flakt/gas
Aterledarkabel 70 mm?
Tradmatningshastighet 0,5 m/min till 24 m/min
Standardrullebestyckning 1,0 mm + 1,2 mm (for staltrad)
Drivsatt 4 rullar (37 mm)
Elektrodbobindiameter normerade elektrodbobiner upp till 300 mm
Svetsbréannaranslutning Eurocentralanslutning
EMC-klass A
Matt L x B x Hi mm 1085 x 450 x 1003
Vikt 110,0 kg
Tillverkad enligt standard IEC 60974-1, -5, -10
S/ C€
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8.4 Taurus 401 FKW

MIG/MAG TIG Manuell
elektrodsvetsning

Installningsomrade svetsstrom 5 A-400 A
Installningsomrade svetsspanning 14,3V-34,0V | 10,2 v-26,0 V | 20,2V-36,0V
Intermittens vid 40 °C
100 % 400 A
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus)
Tomgangsspanning 79V
Natspanning (toleranser) 3 x 400V, (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x32A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Maximal anslutningseffekt 17,5 kVA 13,5 kVA 18,5 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 25,0 kVA
Coseolverkningsgrad 0,99/90 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23

Omgivningstemperatur*

-25 °C till +40 °C

Aggregat-/svetsbrannarkylning

Flakt/gas eller vatten

Kyleffekt vid 1 [/min 1500 W
Max matningsmangd 5 I/min
Max utgangstryck for kylmedel 3,5 bar
Max tankinnehall 121

Aterledarkabel 70 mm?

Tradmatningshastighet

0,5 m/min till 25 m/min

Standardrullebestyckning

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

Tradmatningssatt

4 rullar (37 mm)

Elektrodbobindiameter

normerade elektrodbobiner upp till 300 mm

Svetsbrénnaranslutning

Eurocentralanslutning

EMC-klass A

Matt L x Bx Hi mm 1085 x 450 x 1003

Vikt 121,5 kg

Tillverkad enligt standard IEC 60974-1, -2, -5, -10
B/ Ce

[5  *Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens

kylmedelstemperaturomrade!
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8.5 Taurus 501 FKW
MIG/MAG TIG Manuell
elektrodsvetsning
Installningsomrade svetsstrom 5 A-500 A
Installningsomrade svetsspanning 14,3V-39,0V | 10,2 V-30,0V | 20,2V-40,0V
Intermittens vid 40 °C
60 % 500 A
100 % 430 A
Belastningsperiod 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus)
Tomgangsspanning 79V
Natspanning (toleranser) 3 x 400V, (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, trég) 3x32A
Natanslutningsledning HO7RN-F4G6
Maximal anslutningseffekt 24,9 kVA 19,3 kVA 25,6 kVA
Rekommenderad generatoreffekt 34,6 kVA
Coso/verkningsgrad 0,99/90 %
Isoleringsklass/kapslingsklass H/IP 23
Omgivningstemperatur* -25 °C till +40 °C
Aggregat-/svetsbrannarkylning Flakt/gas eller vatten
Kyleffekt vid 1 I/min 1500 W
Max matningsmangd 5 I/min
Max utgangstryck for kylmedel 3,5 bar
Max tankinnehall 121
Aterledarkabel 95 mm?
Tradmatningshastighet 0,5 m/min till 25 m/min
Standardrullebestyckning 1,0 mm + 1,2 mm (for staltrad)
Tradmatningssatt 4 rullar (37 mm)
Elektrodbobindiameter normerade elektrodbobiner upp till 300 mm
Svetsbrannaranslutning Eurocentralanslutning
EMC-klass A
Matt L x B x Hi mm 1085 x 450 x 1003
Vikt 124,5 kg
Tillverkad enligt standard IEC 60974-1, -2, -5, -10
Sl/Ce

[Z5>  *Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens

kylmedelstemperaturomrade!
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Tillbehor

Allmant tillbehor

9 Tillbehor

5  Effektberoende tillbeh6rskomponenter som svetsbrannare, aterledarkablar, elektrodhallare eller
mellanslangpaket far du hos din aterforsaljare.

9.1 Allmant tillbehor

Typ Bené&mning Artikelnummer

AK300 Adapter for korgspole K300 094-001803-00001
TYP1 Frostskyddsprovare 094-014499-00000
KF 23E-10 Kylvatska (-10 °C), 9,3 | 094-000530-00000
KF 23E-200 Kylvatska (-10 °C), 200 liter 094-000530-00001
KF 37E-10 Kylvatska (-20 °C), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Kylvaktska (-20 °C), 200 | 094-006256-00001

DMDIN TN 200B AR/MIX 35L

Tryckreducerventil manometer

094-000009-00000

5POLE/CEE/32A/M

Aggregatstickkontakt

094-000207-00000

HOSE BRIDGE UNI

Slangbrygga

9.2 Fjarrmandvrering/ anslutnings- och férlangningskabel

9.2.1 Anslutning, 7-polig

092-007843-00000

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

stéllas in direkt pa arbetsplatsen

FRV 7POL 0.5 m

Anslutnings-forlangningskabel

092-000201-00004

FRV 7POL 1 m

Anslutnings-foérlangningskabel

092-000201-00002

FRV 7POL 5 m

Anslutnings-forlangningskabel

092-000201-00003

FRV 7POL 10 m

Anslutnings-foérlangningskabel

092-000201-00000

FRV 7POL 20 m

Anslutnings-férlangningskabel

092-000201-00001

FRV 7POL 25M

9.2.2 Anslutning, 19-polig

Typ

Anslutnings-foérlangningskabel

Benamning

092-000201-00007

Artikelnummer

R10 19POL

Fjarrstyrning

090-008087-00000

RG10 19POL 5M

Fjarrstyrning, installining av tradhastighet,
svetsspanningskorrigering

090-008108-00000

R20 19POL

Fjarrstyrning programomkoppling

090-008263-00000

RA5 19POL 5M

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

092-001470-00005

RA10 19POL 10M

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

092-001470-00010

RA20 19POL 20M

Anslutningskabel t ex for fjarrstyrning

092-001470-00020

RV5M19 19POL 5M

Forlangningskabel

092-000857-00000

RV5M19 19POL 10M

Forlangningskabel

092-000857-00010

RV5M19 19POL 15M

Forlangningskabel

092-000857-00015

RV5M19 19POL 20M

Forlangningskabel

092-000857-00020

099-005428-EW506
10.02.2016

103



Tillbehor E\A;h‘)
Alternativ
9.3 Alternativ

Typ Benamning Artikelnummer

ON LB Wheels 160x40MM

Tillval komplettering parkeringsbroms fér
apparathjul

092-002110-00000

ON Holder Gas Bottle <50L

Fastplat for gasflaskor mindre an 50 liter

092-002151-00000

ON Shock Protect

Tillval komplettering ramm-skydd

092-002154-00000

ON HS XX1 Hallare for slangpaket och fjarrstyrning 092-002910-00000
ON Filter T/P Tillval komplettering, smutsfilter fér luftinslapp 092-002092-00000
ON Tool Box Tillval komplettering verktygslada 092-002138-00000
9.4 Datorkommunikation
Typ Benadmning Artikelnummer
PC300.Net PC300.Net svetsparameterprogram, set inkl. kabel |090-008777-00000
och granssnitt SECINT X10 USB
FRV 7POL 5 m Anslutnings-forlangningskabel 092-000201-00003
FRV 7POL 10 m Anslutnings-forlangningskabel 092-000201-00000
FRV 7POL 20 m Anslutnings-forlangningskabel 092-000201-00001
QDOC9000 V2.0 Set bestdende av granssnitt, 090-008713-00000
dokumentationsprogram och anslutningsledning
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Tradmatningsrullar
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10.1
10.1.1

Forslitningsdelar

Tillverkarens garanti upphor att gélla 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.

Tradmatningsrullar

Tradmatningsrullar for staltrad

Typ

Benamning

Artikelnummer

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och lo6dning

092-002770-00006

FE 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

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

092-002770-00008

FE 4R 1,0 MM/0.04 INCH
BLUE

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

092-002770-00010

FE 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

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

092-002770-00012

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

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

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

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

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

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

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

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

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

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

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH
VIOLET

Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not for stal, rostfritt
stal och lo6dning

092-002770-00032
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10.1.2 Tradmatningsrullar for aluminiumtrad

Typ

Benadmning

Artikelnummer

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE

Drivrullset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE

Drivrullset, 37 mm, fér aluminium

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED

Drivrullset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Drivrullset, 37 mm, fér aluminium

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Matarrulleset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Matarrulleset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00024

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

Matarrulleset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH

Matarrulleset, 37 mm, for aluminium

092-002771-00032

VIOLET/YELLOW
10.1.3 Tradmatningsrullar fér rértrad
Typ Benamning Artikelnummer
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00008
WHITE/ORANGE rortrad
FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00010
BLUE/ORANGE rortrad
FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00012
RED/ORANGE rortrad
FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00014
GREEN/ORANGE rortrad
FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00016
BLACK/ORANGE rortrad
FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00020
GREY/ORANGE rortrad
FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH |Matarrulleset, 37 mm, 4 rullar, V-not/raffla for 092-002848-00024
BROWN/ORANGE rortrad
10.1.4 Tradstyrning
Typ Benamning Artikelnummer
SET DRAHTFUERUNG Tradmatningsset 092-002774-00000
ON WF 2,0-3,2MM EFEED Tillval for eftermontering, trddstyrning for trddar p& |092-019404-00000
2,0-3,2 mm, eFeed-matning
SET IG 4x4 1.6mm BL Tradinforingsnippel 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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Massivdraht
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12.1 Oversikt EWM-filialer

Headquarters Technology centre

®
EWM AG EWM AG e
Dr. Glinter-Henle-Straf3e 8 Forststrae 7-13

56271 Mandersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 « Fax: -244
www.ewm-group.com : info@ewm-group.com

£ O Production, Sales and Service

EWM AG

Dr. Giinter-Henle-Strale 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

) 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-StraBe 7-9

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

EWM AG

SachsstraBe 28

50259 Pulheim - Tel: +49 2234 697-047 - Fax: -048
www.ewm-pulheim.de : info@ewm-pulheim.de

EWM AG

August-Horch-StraBe 13a

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

EWM AG

Eiserfelder StraBe 300

57080 Siegen - Tel: +49 271 38781030 - Fax: -9
www.ewm-siegen.de - info@ewm-siegen.de

0 Sales and Service International

EWM HIGH TECHNOLOGY (Kunshan) Ltd.

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

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

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

N Liaison office Turkey

EWM AG Tiirkiye Irtibat Biirosu

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

Tel.: 4902124943219

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

() Liaison office

{:} Plants 0 Branches

56271 Miindersbach - Germany
Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -144
www.ewm-group.com - info@ewm-group.com

EWM HIGHTEC WELDING s.r.o.

9. kvétna 718 /31

407 53 Jittkov - Czech Republic

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

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Sales and Technology Centre

DraisstraRe 2a

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

EWM SchweiBtechnik Handels GmbH
Karlsdorfer StraB3e 43

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

EWM Schweilltechnik Handels GmbH
HeinkelstraBe 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.0./ Prodejni a poradenské centrum
TyrSova 2106

256 01 BeneSov u Prahy - Czech Republic

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

www.ewm-benesov.cz - info@ewm-benesov.cz

@ More than 400 EWM sales partners worldwide
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