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Baste kund,
Tack s& mycket for din order.
Premiumkvalitet - Made in Germany! Och dessutom tre ars garanti.

Aggregaten frAn EWM Gvertygar genom innovativ teknik, hdg anvandarvanlighet och modernaste
inverter- och styrningsteknologi. De mojliggor enkel, effektiv och resursskonande svetsning med hdg
[6nsamhet!

Perfektionen &r inte en tillfallighet: Alla komponenter underkastas en 100%-ig kontroll och varje
aggregat "svetsas fritt" fore leveransen.

Var omfattande service och vart hogt utvecklade, moderna EWM-kvalitetsmanagement garanterar
premiumkvalitet "Made in Germany" och 3 ars garanti varlden 6ver.

Genom konstant vidareutveckling och optimering har vi blivit tysk marknadsledare inom tillverkning av
ljusbagssvetsaggregat. Vara tillverknings-, utbildnings- och servicestéllen ar representerade i hela
varlden och tillhandahéller omfattande service och radgivning.

I den har bruksanvisningen hittar du allt om aggregatets idrifttagande, sékerhets-, underhalls- och
skotselanvisningar, tekniska data och information om garantin. For att uppna optimala svetsprocesser
och sakerstéalla en saker, mangarig drift av aggregatet, ar det mycket viktigt att félja alla vara
anvisningar.

Vi tackar for ditt fortroende och ser fram emot ett langvarigt och framfor allt framgangsrikt samarbete.

Med vanliga halsningar

EWM HIGHTEC WELDING GmbH

Z S

Bernd Szczesny
Foéretagsledningen
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SIMPLY MORE Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

2  Sikerhetsbestammelser
2.1  Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning

A FARA

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

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

Arbets- eller driftsforfaranden som maste foljas exakt for att utesluta en majlig, allvarlig

personskada eller dod.

+ Séakerhetsanvisningen innehaller signalordet "VARNING" med en generell varningssymbol i
sin rubrik.

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

/\ SE UPP!

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

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

SE UPP!

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

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

1€~ Tekniska detaljer som anvandaren maste beakta.

» Anvisningen innehaller signalordet "ANVISNING" utan en generell varningssymbol i sin
rubrik.

» Anvisningar fortydligas med symbolen "Hand" i marginalen.

Art. nr:099-000089-EWMO06 7
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Upplysningar betr. bruksanvisningens anvandning SIMPLY MORE

Indikeringar betraffande tillvigagangssatt 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.

Symbol Beskrivning
Aktivera

Aktiverainte

@i@l‘ Vrid
ﬁlﬂ‘ Koppla

] Koppla fran aggregatet

Koppla pa aggregatet

ENTER (Atkomst av meny)

EXIT (Lamna menyn)
Tidsvisning (Exempel: vénta 4 s / aktivera)

Avbrott i menyvisningen (ytterligare installningsmajligheter méjliga)

Verktyg ej nddvandigt / anvand ej verktyg

Verktyg nédvandigt / anvand verktyg

FMMT NAVIGATION (Navigering i menyn)
@
qk

8 Art. nr:099-000089-EWMO06
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®

Sakerhetsbestammelser

Allméant

2.2 Allmant

P>

>

P>

Elektrisk stot!

Svetsaggregat anvander hdga spanningar som vid berdring kan leda till livsfarliga
elektriska stotar och forbranningar. Ockséa vid beréring med 1&g spanning kan man bli
forskrackt och som foljd darav réka ut for en olycka.

« Vidror aldrig spanningsférande delar i eller pa aggregatet!

« Anslutnings- och forbindelseledningar maste vara utan skador!

» Det racker inte med att bara stdnga av! Vanta 2 minuter tills kondensatorerna &r urladdade!
» Lagg ifran dig svetsbrannaren och stavelektrodhallaren pa ett isolerat underlag!

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

¢ Anvand uteslutande torra skyddsklader!

Elektromagnetiska falt!

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

« Folj underhéllsanvisningarna! (se kapitel Service och kontroll)

* Rulla av svetsledningarna helt!

« Skarma 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 galla vid obehériga ingrepp!

» Anlita kvalificerade personer (uthildad servicepersonal) vid reparationer!

Olycksrisk vid ignorering av sékerhetsanvisningarna!
Ignorering av sékerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

» La&s sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Folj landsspecifika arbetarskyddsforeskrifter!

» Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifterna!

-

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador p& hud och égon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor fororsakar férbranningar.

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

» Skydda utomstdende personer genom skyddsforhangen och skyddsvaggar mot stralning
och blandningsrisk!

Explosionsrisk!

Skenbart ofarliga &mnen i slutna kérl kan bygga upp ett dvertryck vid upphettning.
« Avlagsna behallare med brannbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

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

Art. nr:099-000089
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Allmant

SIMPLY MORE

/\ VARNING

R&k och gaser!

ROk och gaser kan orsaka andnod och forgiftning! Dessutom kan l6sningsmedelsangor
(klorerat kolvate) omvandlas till giftigt fosgen genom ljusbagens ultravioletta stralning!
» Sakerstall tillrécklig frisklufttillforsel!

« Hall losningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand lampligt andningsskydd vid behov!

Brandrisk!

De hdga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glédande delar
och het slagg kan leda till flambildning.

Aven vagabonderande svetsstrom kan leda till flambildning!

« Observera brandhéardar inom arbetsomradet!

» Medfér 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 nar de svalnat.
Lat de ej komma i kontakt med brannbara material!

* Anslut svetsledningarna korrekt!

/\ SE UPP!

Bullerbelastning!

Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

« Anvand lampligt horselskydd!

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

10
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SIMPLY MORE Allmant

SE UPP!

Foretagarens forpliktelser!
Inom det europeiska ekonomiska samarbetsomradet (EES) ska respektive nationell
tillAmpning av ramdirektiven iakttas och foljas!
« Nationell tillampning av ramdirektivet (89/391/EEG) samt tillhéranade separata direktiv.
» Sarskilt direktivet (89/655/EEG) angaende minimala foreskrifter for sakerhet och halsoskydd
vid anvandning av arbetsutrustning genom arbetstagare vid arbetet.
* Respektive lands olycksfallsskyddsforeskrifter (t.ex. i Tyskland BGV D 1).
« Kontrollera anvandarens sékerhetsmedvetna arbete regelbundet!

Skador genom frammande komponenter!
Tillverkarens garanti upphor att gélla vid aggregatskador pga. frammande komponenter!

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

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

Elektromagnetiska stérningar!
@ Motsvarande IEC 60974-10 &r aggregaten avsedda for anvandning inom industriomraden.

Om de t.ex. anvands i bostadsomraden, kan svarigheter uppsta nar den
elektromagnetiska kompabiliteten ska sakerstéllas.
« Kontrollera paverkan av andra apparater!

Art. nr:099-000089-EWMO06 11



Sékerhetsbestammelser EWM/NL?'STE?

Transport och uppstallning SIMPLY MORE

2.3 Transport och uppstallining

/\ VARNING

Felaktig hantering av skyddsgasflaskor!
Felaktig hantering av skyddsgasflaskor kan leda till allvarliga personskador med dodlig
utgang.
« Folj gastillverkarens anvisningar och gallande bestammelser for tryckgasbehallare!
» Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sakra med sékringselement!

* Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

/\ SE UPP!

Risk for valtning!

Vid forflyttning och uppstéalining kan aggregatet valta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sakerheten mot att valta ar sakerstalld upp till en vinkel p& 10°
(enligt

IEC 60974-1, -3, -10).

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

» Séakra pabyggnadsdetaljer pa lampligt satt!

>

I\ Skador genom ej bortkopplade forsorjningsledningar!

®JEsY Vid transport kan ej bortkopplade forsérjningsledningar (nétledningar, styrledningar,
etc.) fororsaka risker, som t.ex. att anslutna apparater vélter och skadar personer!
» Koppla bort forsérjningsledningarnal!

SE UPP!

Skador pa aggregatet genom drift i ej uppratt lage!
Aggregaten ar konstruerade for drift i uppréatt lage!

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

>

12
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EWM s Sakerhetsbestammelser

SIMPLY MORE Transport och uppstallning
2.3.1 Kranar

A FARA

Risk for personskador vid kranar!

Vid kranar kan personer skadas allvarligt av nedfallande aggregat eller
pabyggnadsdelar.
« Transportera samtidigt med alla kranéglorna
(se fig. Kranprincip)! &
e Sékerstall jamn fordelning av lasten! Anvand endast kedjor eller gg

linor med samma langd!
« laktta kranprincipen (se fig.)! N
e Ta bort alla tillbehérskomponenter fore lyftningen

(t.ex. skyddsgasflaskor, verktygslador, trddmatarenheter osv.)!
e Undvik ryck vid lyftning och nedsattning!
¢ Anvand tillrackligt dimensionerade schacklar och lastkrokar!

Fig. Kranprincip

Risk for personskador pga. olampliga ringskruvar!
Genom felaktig anvandning av ringskruvar eller anvandning av olampliga ringskruvar
kan personer skadas allvarligt genom nedfallande aggregat eller pdbyggnadsdelar!
» Ringskruven maste vara helt inskruvad!
» Ringskruven maste ligga an jamnt och med hela ytan mot stodytan!
« Kontrollera ringskruvarna fére anvandning avseende ordentlig fastsattning och péfallande
skador (korrosion, deformering)!
» Skadade ringskruvar far ej anvandas langre eller skruvas pa!
¢ Undvik belastning av ringskruvarna i sidled!

Art. nr:099-000089-EWMO06 13



Sékerhetsbestammelser EWM/NL?'STE?

Omgivningskrav SIMPLY MORE

2.4  Omgivningskrav
SE UPP!

. Skador pa aggregatet genom nedsmutsning!
Ovanligt stora mangder damm, syror, korrosiva gaser eller substanser kan skada
aggregatet.
« Undvik stora mangder rok, anga, oljedimma och slipdamm!

« Undvik salthaltig omgivningsluft (havsluft)!

Otillatna omgivningsvillkor!
A Bristande ventilation leder till effektreduktion och skador pa aggregatet.
 Innehall omgivningsvillkoren!

« Hallin- och utloppsoppningen for kylluft fri!
* Innehdll minimalavstandet 0,5 m till hinder!

Uppstallningsplats!
Aggregatet far ej anvandas utomhus och endast stallas upp och anvandas pa lampligt,

barkraftigt och jamnt underlag!

» Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.

» En séker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.

2.4.1 Under drift
Temperaturomrade for omgivningsluften:
o -20-till +40
Relativ luftfuktighet:
e upp till 50 % vid 40
e upp till 90 % vid 20
2.4.2 Transport och forvaring
Forvaring inom slutna rum, omgivningsluftens temperaturomrade:
o -25-¢till +55 ¢
Relativ luftfuktighet
e upp till 90 % vid 20

14 Art. nr:099-000089-EWMO06
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SIMPLY MORE

Tekniska data
TETRIX 301-521

3 Tekniska data

ANVISNING

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

3.1 TETRIX 301-521
TETRIX 301 351 421 | 521
Installningsomraden
Svetsstrom 5 Atill 300 A 5 Atill 350 A 5Atill 420 A 5 Atill 520 A
Svetsspéanning (TIG) 10,21l 22,0V | 10,2till 24,0V 10,2till 26,8V | 10,2till 30,8V
Svetsspanning (manuell 20,2till 32,0V | 20,2till 34,0V 20,2till 36,8V | 20,2till 40,8V
elektrodsvetsning)
Intermittens 25°C | 40°C | 25°C | 40°C | 25°C | 40°C | 25°C | 40°C
60 % intermittens - 300 A - 350 A - 420 A - 520 A
80 % intermittens 300 A - - - 420 A - 520 A -
100 % intermittens 270 A | 250 A | 350A | 300 A | 380A | 360A | 450A | 420A
Belastningsperiod 10 min. (60 % intermittens 2 6 min. svetsning, 4 min. paus)
Tomgangsspanning 98 V | 79V
Natspdnning (toleranser) 3 x 400 V (-25 % till +20 %)
Frekvens 50/60 Hz
Natsakring (smaltsakring, 3x16 A 3x25A 3x35A
trég)
Natanslutningsledning HO7RN-FAG4 | HO7RN-FAG6
max. anslutningseffekt
TIG 8,3 kVA 10,6 kVA 14,2 kVA 20,2 kVA
Manuell elektrodsvetsning 12,0 kVA 15,0 kVA 19,5 kVA 26,8 kKVA
Rekommenderad 16,4 kVA 20,5 kVA 27,0 kVA 38,0 kVA
generatoreffekt
COSQ 0,99
Isoleringsklass/kapslingskla H/IP23
Ss
Omgivningstemperatur -20 °C till +40 °C
Aggregat-/brédnnarkylning Flakt/gas eller vatten
Kyleffekt vid 1 I/min 1500 W
Max. matningsmangd 5 I/min
Kylmedelsutgangstryck max. 3,5 bar
max. tankinnehall 121
Kylmedel Fran fabrik: KF 23E (-10 °C till +40 °C) eller
KF 37E (-20 °C till +10 °C)

Aterledarkabel 50 mm* | 70 mm® | 95mm’
Méatt L/B/H 1100 x 455 x 950 mm
Vikt 105kg | 117 kg | 120 kg |  1285kg
Tillverkad enligt standard IEC 60974-1, -2, -3, -10

[Sl/Ce€

Art. nr:099-000089-EWMO06
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Aggregatbeskrivning EWM s

TETRIX 301-521 SIMPLY MORE

4 Aggregatbeskrivning

ANVISNING

e | beskrivningstexten uppfors den maximalt moéjliga apparatkonfigurationen. Ev. maste
anslutningsmojligheternas option efterutrustas (Se kapitel Tillbehor).

4.1 TETRIX 301-521
4.1.1 Framsidesoversikt

14
15

13

Bild. 4.1
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EWm/:ssis

Aggregatbeskrivning

SIMPLY MORE TETRIX 301-521
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Lyftogla
2 Huvudbrytare, aggregat Till/Fran
3 Aggregatstyrning
se kapitel Aggregatstyrning - Mandverdon
Transporthandtag
Anslutningskontakt 8-polig / 12-polig
8-polig:  Styrledning TIG Up/Down- eller potentiometersvetsbrannare
12-polig: Styrledning TIG Up/Down svetsbrannare med LED-indikering (option)
6 o Nyckelkontakt som skydd mot oberhérig anvandning
1 |Lage "1" > Det gér att andra
Lage "0" > Det gar inte att andra
Beakta kapitlet "Nyckelkontakt”
7 Y55 Anslutningskontakt, 5-polig
@ Styrledning TIG standardsvetsbrannare
8 ] Anslutningskontakt, 19-polig
Fjarrmanévreringsanslutning
9 Anslutningsnippel G%", svetsstrém “-*
Skyddsanslutning (gul isoleringskapa) for TIG-svetsbrannare
10 == |Anslutningsuttag, svetsstrom “-*
Q: Anslutning TIG—svetsbrannare
11 ?: Anslutningsuttag, svetsstrom “-“
Anslutning elektrodhéllare
I
12 I Anslutningsuttag, svetsstrom “+“
Anslutning arbetsstyckesledning
S=
13 I Tryckknapp Automatsékring kylmedelspump
@F Aterstall utlést automatsékring genom att trycka pa knappen
14 _@ Snabbkoppling, réd (kylmedelsretur)
15 G_> Snabbkoppling, bl& (kylmedelstillforsel)
16 Lock kylmedelstank
17 Kylmedelstank
18 Ingdngsdppning kylluft
19 ® Indikering Tillstand

Lyser nar aggregatet ar inkopplat och driftfardigt.

Art. nr:099-000089-EWMO06 17



Aggregatbeskrivning EWM s

TETRIX 301-521 SIMPLY MORE

4.1.2 Baksidesoversikt

v
3
v
3
v
v
v
v
v
v
v
v
v
v
v

Bild. 4.2

18 Art. nr:099-000089-EWMO06
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Aggregatbeskrivning

TETRIX 301-521

SIMPLY MORE
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
Anslutning trddmatningsapparat
2 0 Anslutningskontakt 7-polig (digital)
diontal For anslutning av digitala tillbehérskomponenter (dokumentationsinterface,
9 robotinterface eller fjarrstyrning osv.).
3 Datorgranssnitt, seriellt (D-SUB anslutningskontakt 9-polig)
=
com
4 ‘0 Automatiseringsgranssnitt 19-polig (analog)
analog (se kapitel Funktionsbeskrivning)
5 }l( Omkopplare tandningsmetoder
@ B = Liftarc (kontakttandning)
HF HF = HF-tandning
6 ' Tryckknapp, automatsékring
'8' F Sakring for tradmatarmotorns natanslutning
azvian | (Tryck pa knappen for att aterstalla utlost sakring)
7 Anslutningsnippel G1/4
Skyddsgasanslutning fran tryckreducerventil
Sakringskedja
Natanslutningskabel
10 Utgangsoppning kylluft
11 Flaskhallare
12 Transportrullar, styrhjul
13 Transportrullar, fast hjul

Art. nr:099-000089-EWMO06 19



Aggregatbeskrivning EWM/JJ'ETSTE?

Aggregatstyrning - Mandverdon SIMPLY MORE

4.2  Aggregatstyrning - Mandverdon

I->g Aggregatstyrningen erbjuder anvandaren upp till 8 svetsuppgifter (JOBB).

JOBB 0 ar det manuella driftslaget. Har andras eller optimeras alla parametrar direkt pa
aggregatstyrningen (se kapitlet Anvandningskoncept).

TETRIX COMFORT T3.24 A [l [S]C¢€ .
spotArc |.|-_L|' e

® Awvr =0 @ Automatic
Y @ Ovor @b o“ b
@ PS @ o8 ® :’: Tiri

n
o

AMP

secC

AMP

sec activArc JOB

Bild. 4.3
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 @.T . |Knapp Svetsmetod
e .t () _'F e E-hand-svetsning, lyser grén / Arcforce-installning, lyser réd
' ) 59 TIG-svetsning
spotArc H =
2 =0 Knap[:Aantssatt o ] _ _ _
o PY %8 spotArc (Installningsomrade punktningstid 0,01 sek. till 20,0 sek.)
Tivi
enn 1@ 2-takt
, ® hH 4-takt
3 %p“‘s Knapp WIG-pulsning
o5 @ Automatic WIG-pulsautomatik (frekvens och balans)
. P WIG-pulsning med tider, lyser gron / Snabb WIG-DC-pulsning med
frekvens och balans, lyser rod
4 ® avp  [Knapp Displaybyte
® vour (@ AwpP Indikering svetsstrém
@® o |@ vorr Indikering svetsspanning
‘ @ Jo8 Indikering JOBB-nummer
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SIMPLY MORE

Aggregatbeskrivning

Aggregatstyrning - Mandverdon

Pos. | Symbol |Beskrivning

|
A J

5 ,¢‘ '~‘ Ratt Svetsparameterinstéallning
": Installning av alla parametrar som t.ex. Strat-, svets-, slutstrom, gasfér- och
4

gasefterstrémningstid, pulsflanker etc.

6 m LED-display for tre tecken

Visning av svetsparametrar (se ocksa kapitel "Svetsdatavisning Display").

7 () l| Stornings- / statusindikering
® @ o |-| Signallampa Samlingsstorning (se kap. Driftsstérningar)
lr () @ Signallampa Vattenbrist (svetsbrannarkylning)
o ﬂr Signallampa Overtemperatur
) Signallampan s-tecken.
8 Funktionsforlopp (se foljande kapitel)

Art. nr:099-000089-EWMO06
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Aggregatbeskrivning EWM/NL?'STE?

Aggregatstyrning - Mandverdon SIMPLY MORE

4.2.1.1 Funktionsforlopp

sec activArc JOB

sec

MP%

&
o

Bild. 4.4
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Knapp Val av svetsparametrar
‘ Valj svetsparametrar, beroende pa aktiv svetsmetod och driftslage med denna knapp.

2 se.c Gasforstromningstid (TIG), Instéllningsomrade 0,0 s till 20,0 0,1s-steg)

3 Ay Startstrom (TIG) Hotstartstrom (man. elektrod):
Procentuellt beroende av huvudstrém. Procentuellt beroende av huvudstrém.
Installningsomrade 1 % till 200 % Installningsomrade 1 % till 200 %

(1 %-steq). Under startstromsfasen pulsas (1 %-steq).
inte.

4 @sec  [Up-Slope-tid (TIG) Hotstarttid (man. elektrod)
Installningsomraden: 0.00 sek till 20.0 sek | Installningsomraden: 0.00 sek till 20.0 sek
(0.1 - steg). (0.1 - steq).

Up-slopetiden for 2-takt och 4-takt ar
separat installbara.

5 o Pulstid / slopetid fran AMP% till AMP
+ Instéllningsomrade pulstid: 0,01 s till 20,0 s

(stegom 0,01 s<0,5s;stegom0,1s>0,559)

Pulstiden galler fér huvudstrémfasen (AMP) vid pulsning.
« Installningsomrade slopetid (tS2): 0,0 sek till 20,0 sek

(se kap. "Ytterligare instéllningar”)

6 A Huvudstrom (TIG) / pulsstrom Huvudstrom (man. elektrod)
I min till | max (1A-steg). I min till | max (1A-steg).

7 A Pulspaustid / slopetid fran AMP till AMP %

+ Instéllningsomrade pulspaus 0,01 sek till 20,0 sek
(0,01 sek-steg < 0,5 sek; 0,1 sek- steg > 0,5 sek)
 Installningsomrade slopetid (tS1): 0,0 sek till 20,0 sek
(se kap. "Ytterligare installningar”)
Pulstiden galler fér sdnkstromfasen (AMP%).
8 @ Sénkstrém (TIG) / pulspausstrém

AMP%

Installningsomrade 1 % till 100 % (1 %-steg). Procentuellt, beroende av

22
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Aggregatbeskrivning

SIMPLY MORE Aggregatstyrning - Mandverdon
Pos. | Symbol |Beskrivning
huvudstrommen.
9 se.c Down-slopetid (TIG):
0.00 sek till 20.0 sek (0.1 - steg).
Down-slopetiden for 2-takt och 4-takt &r separat installbara.
10 Andkraterstrom (TIG)
ANP Installningsomrade 1 % till 200 %; (1 %-steg). Procentuellt beroende av huvudstrom.
11 sgc Gasefterstromningstid (TIG)
Installningsomraden: 0.00 sek till 40,0 sek (0.1 - steg).
12 @ [°.LI |Balans WIG-DC-pulsning (15 kHz)
Installningsomrade: 1 % till +99 %; (1 %- steg).
13 Il | Frekvens WIG-DC-pulsning (15 kHz)
@Hz | |nstaliningsomrade: 50 Hz till 15 kHz
14 o TIG-svetsmetod activArc
activArc |« Till- eller frankoppling av activArc (on/off)
« Korrigering av activArc-kurvan (installningsomréade: O till 100)
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Anvéandningskoncept SIMPLY MORE

5 Funktionsbeskrivning

ANVISNING

s Aggregatstyrningen erbjuder anvandaren upp till 8 svetsuppgifter (JOBB).
JOBB 0 &r det manuella driftslaget. Har andras eller optimeras alla parametrar direkt pa
aggregatstyrningen (se kapitlet Anvandningskoncept).

5.1 Anvandningskoncept
Valet av svetsuppgift (JOBB) kan ske pa tva satt:
¢ Manuell, traditionell mandvrering (JOBB "0")
- JOBB-drift, sparade svetsuppgifter (JOBB 1 till 7)

5.1.1 Manuell, traditionell mandvrering (JOBB 0)

mes= Andringar av grundsvetsparametrana kan inte genomféras under svetsprocessen.

Vid leveransen och efter varje Reset av aggregatstyrningen ar styrningen i det manuella, traditionella
konceptet (JOBB 0). Det betyder att svetsaren alltid gor om alla for svetsningen nédvandiga instéliningar
och anpassar dem pa nytt for varje ny svetsuppgift.

Mandéverdon Handli |Resultat
ng
o. T ’ Val och indikering av svetsmetod
o .k - ® £=_ TIG-svetsning
‘ ® g. + TIG-activArc-svetsning
o

activArc

@.7 b |Manuell elektrodsvetsning, lyser gront ( Arcforce-installning,
lyser rott

PY ‘5‘;"8 ’ Val av och indikering av driftssatt.
e — spotArc spotArc (installningsomrade punkttid 0,01 sek. till 20,0 sek.)
m =0
® nn o 2-takt
® nH A-takt
T Pus Val av och indikering av pulsférfarande.

A )

:::fma”c @ Automatic | WIG-pulsautomatik (frekvens och balans)
" s TIG-pulsning med tider, lyser gront ( Snabb TIG-DC-

pulsning med frekvens och balans, lyser rétt

Val av svetsparametrar i funktionsférloppet

DOR)
A

== QSI“ Instalining svetsparameter

‘
Aap?’
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EWM s Funktionsbeskrivning

SIMPLY MORE Anvandningskoncept

5.1.2 Spara svetsuppgifter (JOB)

For aterkommande svetsuppgifter (JOBB) kan nddvandiga svetsparametrar véljas, andras och sparas i
upp till 7 JOBB (JOBB 1 till JOBB 7).

5.1.2.1 Indikering och andring av JOBB-nummer

Mandverdon Handling |Resultat Display
® ave Valj JOB-indikerin JOB-nummer
cwr | @V °
@® Jo8
/"“ @i&m Andring av JOB-nummer JOB-nummer
q
ol
® ave ’ Om displayvéxling aktiveras eller om ingen JOB-nummer
:"°“ 1x knapp trycks inom fem sekunder, &r det nya
6 Jobbet aktivt.

(e Svetsuppgifterna stalls in sa som beskrivs i kapitlet "Manuell, traditionell mandvrering
(JOBB 0)". Ett JOBB kan endast kopplas om nér ingen svetsstrom flyter.
Up-slope- och Down-slopetiden for 2-takt och 4-takt ar separat installbara.

5.1.3 Svetsindikering

Foljande svetsparametrar kan visas fore (borvarden) eller under (arvarden) svetsningen:

Parameter Fore svetsningen (bdrvarden) Under svetsningen (arvarden)
Svetsstrom ™ ™
Svetsspanning | ™
JOBB-nummer | O
Parametertider ™ O
Parameterstrommar ™M O

5.1.3.1 Svetsparameterinstallning

Vilka parametrar som gar att stélla in i aggregatstyrningens funktionsforlopp beror pa vilken svetsuppgift
som valts. Det betyder att om man t.ex. inte har valt ndgon pulsvariant, s& kan heller inga pulstider stallas
in i funktionsforloppet.
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Funktionsbeskrivning EWM/VU'ETSTS?

TIG-svetsning SIMPLY MORE

5.2 TIG-svetsning

5.2.1 Ljusbagetandning
5.2.1.1 HF-tandning

Bild. 5.1

Ljusbagen tands utan berdéring med hégspanningstandimpulser:
a) Positionera svetsbrannaren dver arbetsstycket (avstand elektrodspets och arbetsstycke ca. 2-3 mm).

b) Tryck pa avtryckaren (hogspanningstandimpulser tander ljusbagen).

c) Startstrom flyter, svetsningen fortsatter med valt driftssatt.

Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller tryck/slapp, beroende pa valt driftssatt.
5.2.1.2 Liftarc-tdndning

a) b) c)

Bild. 5.2

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 huvudstrom)

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 svetsbréannaren och svang den till normallage.
Avsluta svetsning: Slapp avtryckaren eller tryck/slapp, beroende pa valt driftsatt.

5.2.2 Automatisk avstangning

ANVISNING

e Funktionen tvangsfrankoppling kan I6sas ut genom tva tillstdnd under svetsprocessen:
Under tandningsfasen (tandningsfel)
¢ Om ingen svetsstrom flyter inom 3 s efter svetsstarten.
Under svetsfasen (avbrott av ljusbagen)
« Om ljusbagen avbryts langre &n 3 s.
| b&da fallen avslutar svetsaggregatet genast tand- resp. svetsprocessen.
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SIMPLY MORE

5.2.3 Funktionsfoérlopp / driftssatt
Alla parametrar i TIG-svetsningen kan regleras med knappen Val av svetsparametrar och ratten
Svetsparameterinstallning:
TETRIX. COMFORT T3.24 A ([ F1C€ 0T Pute
® amp .?'-gk(; @ Avtomatic

e ® vorr L ol el

Qe e ot eoHH

I:r

Se -0 000

nn
@i @FLI
Bild. 5.3
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Knapp Val av svetsparametrar
Valj svetsparametrar, beroende pa aktiv svetsmetod och driftslage med denna knapp.
2 4>, |Ratt Svetsparameterinstélining
! : Installning av alla parametrar som t.ex. Strat-, svets-, slutstrom, gasfér- och
« |gasefterstromningstid, pulsflanker etc.
4
5.2.3.1 Teckenforklaring

Symbol |Bedeutung

Tryck pa avtryckare 1

Slapp avtryckare 1

Strom
Tid
Gasforstromning

ot Startstrom
t, Up-Slopetid
tP Punkttid
AMP | Huvudstrom (Minimal till maximal strém)
AMP% | Sankstrom (0% till 100% av AMP)
tl Pulstid
t2 Pulspaustid
tsl TIG-pulsning: Slopetid av huvudstrom (AMP) till nersankningsstrom (AMP%)
ts2 TIG-pulsning: Slopetid av nersénkningsstrom (AMP%) till huvudstrom (AMP
toown Down-Slopetid
I, Andkraterstrom
C) Gasefterstrémning
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TIG-svetsning SIMPLY MORE

5.2.3.2 2-takt-drift

1. >l< 2. —>!

end

-~V

<t —>:<— o —>
Down : ﬁd

Bild. 5.4

1:a takten:
» Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt.
* Gasforstromningstiden avloper.
» HF-tandimpulser hoppar dver till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.
« Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det installda vardet pa startstrommen |
¢ HF stangs av.
e Svetsstrommen oOkar till huvudstrémmen AMP med den installda up-slope-tiden.
Om férutom avtryckaren 1 aven avtryckaren 2 trycks in under huvudstromfasen, sjunker
svetsstrommen med installd slopetid (tS1) till séankstrémmen AMP%.
Nar avtryckaren 2 slapps, stiger svetsstrommen med installd slopetid (tS2) ater till
huvudstrémmen AMP.
2:atakten:
« Slapp avtryckare 1.
¢ Huvudstrommen sjunker till den installda

andkraterstrommene |_, (minimal strdm) med den installda down-slope-tiden.

Om man trycker pa den forsta avtryckaren under down-slope-tiden, stiger svetsstrommen igen till
den installda huvudstrommen AMP.

start*

+ Huvudstrommen uppnar andkraterstrommen I, och ljusbagen slocknar.

« Den instéllda gasefterstromningstiden léper ut.

m€s Med ansluten fot-fjarrmanévrering RTF kopplar aggregatet automatiskt om till 2-
taktsdriftsatt. Up- och Down-slope ar avstangda.
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5.2.3.3 A4-takt-drift

1. —e—— 2. ——>le— 3. — >4 —
¥\ ) ¥ I
1A |
Istart_> i
Ly
— O — it
i) !

Bild. 5.5

1:atakten

« Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt. Gasforstromningstiden loper ut.

« HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.

< Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det valda startstromvardet
(s6kljusbage vid minimal installning). HF stangs av.

2:atakten

« Slapp avtryckare 1.

» Svetsstrommen okar till huvudstrommen AMP med den instéllda Up-slopetiden.

Koppla om fran huvudstrom AMP till sankstrom AMP%:

« Tryck pa avtryckare 2 eller

e Snabbtryck avtryckare 1 *

Slopetiderna kan stéllas in (se kap. “ Ytterligare installningar”, punkt ” Slopetider for sédnkstrom

AMP% resp. Installning av pulsflanker”.

3:e takten

« Tryck pa avtryckare 1.

¢ Huvudstrommen sjunker till den installda &ndkraterstrommen
..« (Minimal strdm) med den instéllda Down-slopetiden.

4:e takten

« Slapp avtryckare 1. Ljusbagen slocknar.

« Den instéllda gasefterstromningstiden borjar.

Direkt stopp av svetsningen utan Down-slope eller &ndkraterstrom:

« Tryck kort pa den forsta avtryckaren (3:e och 4:e takten).
Strémmen sjunker till noll och gasefterstromningstiden borjar.

€& Med ansluten fot-fijarrmandvrering RTF kopplar aggregatet automatiskt om till 2-
taktsdriftsatt. Up- och Down-slope ar avstéangda.
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5.2.3.4 SpotArc
Fran fabrik ar funktionen TIG-SpotArc med pulsvarianten frekvensautomatik aktiverad, eftersom den
kombinationen effektivast leder till resultat. Naturligtvis kan anvandaren, beroende pa vilken svetsmetod
som valts, kombinera funktionen med andra pulsvarianter. Puls- (t1) och pulspaustid (t2) kan stéllas in
oberoende av varandra, men for att fa ett rimligt resultat ska punkttiden (tP) vara flera gadnger storre an

pulstiden.
Val och installning TIG-spotArc
Mandéverdon Handli |Resultat
ng
spotArc spotArc
=0 E Signallampan @ == O lyser
®n Under cirka 4 sek. kan punkttiden stallas in pa ratten
®nn "Svetsparameterinstallning”. (Installningsomrade punkttid 0,01 sek. till 20,0

sek.)

Darefter kopplar displayen ater om till strém resp. spanning. Om man
trycker flera ganger pa& knappen, kopplar displayen ater till parametern och
kan d& andras med ratten. Punkttiden kan aven stallas in under
funktionsforloppet.

DAL (9 Stall in punkttiden "tP”
',‘“ QI“ p
q
ol
T Pus p TIG-spotArc kopplas fran fabrik in med pulsvarianten "TIG-pulsautomatik”.
.Automatic Yy

sec
kHz

Anvéndaren kan &ven vélja andra pulsvarianter:

@ avtomatic  T|G-pulsautomatik (frekvens och balans)
D TIG-pulsning med tider, lyser grént /

Snabb TIG-DC-pulsning med frekvens och balans, lyser rott

30
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“‘{
=
v

R 4

AMP

-
>

A/ Iend

-~V

Down

PICHN ! ! o
«ﬁq»ftup% <t »«ﬁq»

«—— tP———»!

Bild. 5.6

Forlopp:

« Tryck pa avtryckaren och hall den intryckt.

« Gasfdrstromningstiden avldper.

» HF-tandimpulser hoppar dver till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.
« Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det installda vardet pa startstrommen |
e HF stangs av.

e Svetsstrommen oOkar till huvudstrémmen AMP med den installda up-slope-tiden.

start*

&> Processen avslutas nar den installda spotArc-tiden utgar eller tidigare genom att
avtryckaren slapps.

Tabell SpotArc / Pulsvarianter:

Metod Pulsvariant
TIG-DC @ Automatic Pulsautomatik (fran fabrik)
iz (lyser gront) Pulsning (termisk pulsning)
@:35C (lyser rott) KHz-pulsning (metallurgisk pulsning)
ingen pulsning

€S> For att fa ett effektivt resultat maste up- och downslopetiderna stad pa”0”.
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5.2.3.5 2-taktsdrift, C-version

5.\ zgﬁ“k“ ¥\ ,,

14 | \ i
AMP% . AMP%
E Istart> E E
:4_ O_>I tDown_>E :4_ E t
i) L |

Bild. 5.7
1:atakten

« Tryck in avtryckare 1 och hall den intryckt. Gasforstromningstiden loper ut.

« HF-tandimpulser hoppar over till arbetsstycket fran elektroden och ljusbagen tands.

e Svetsstrommen flyter och 6kar direkt upp till det valda startstromvardet
(s6kljusbage vid minimal installning). HF stangs av.

2:atakten

« Slapp avtryckare 1.

» Svetsstrommen okar till huvudstrommen AMP med den instéllda Up-slopetiden.

ANVISNING

1€ Nar man trycker pd avtryckare 1 borjar slope (tS1) fran huvudstrommen AMP till
sankstrom AMP%. Nar man slapper avtryckaren borjar slope (tS2) fran sankstrommen
AMP% tillbaka till huvudstrém AMP. Denna process kan upprepas hur manga ganger
som helst.
Svetsprocessen avslutas genom avbrott av ljusbagen i sankstrom (borttagning av
svetsbrannaren fran arbetsstycket tills ljusbagen slocknar).
Slopetiderna kan stéllas in (se kap. “ Ytterligare installningar”, punkt: " Slopetider for
sankstrom AMP% resp. Instéllning av pulsflanker”).

s Detta driftssatt maste frikopplas (Se kap. “Ytterligare installningar”, punkt ” Driftssatt
TIG-2-takt C-version™).
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5.2.4 Pulsning, funktionsférlopp

e Funktionsforloppet vid pulsning ar i stort sett detsamma som vid standardsvetsning med
undantaget att en véxel sker mellan puls- och pausstrém med installda tider.

5.2.4.1 2-takt-drift

Bild. 5.8
5.2.4.2 4-takt-drift

—> r<— tUp —> r<— tDown_>€ I<_ _>€

Bild. 5.9
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5.2.5 Pulsvarianter

&  Aggregaten har en integrerad pulsningsanordning.

Vid pulsning kopplas fram och tillbaka mellan pulsstrom (huvudstrom) och pausstrém
(sénkstrém).

5.2.5.1 Pulser (termiska pulser)
Vid termiska pulser matas puls- och paustider (frekvens upp till 200 Hz), liksom pulsflankerna (ts1 och
ts2) p& styrningen i sekunder.

1A AMP

AMP%

e 1 — PP 12—

' ts2 Dtst

N

Bild. 5.10
Mandverdon Handling |Resultat
T Puss ’ Val funktion TIG-pulsning
@ suomaic | Kt @ Signallampan lyser gront

sec
kHz

’ Val pulstid "t1”
LED "Pulstid” lyser (se kapitlet Funktionsférlopp)

@3" Instalining pulstid "t1”

1
L
U4

1IIF
L I 4

\J
\ J

’ Val paustid "t2”
| LED "Pulspaustid” lyser (se kapitlet Funktionsférlopp)
@@l‘ Installning paustid "t2”

1
L]
v

‘IIF
Aup?

| J
L J

2 sek. Val slopetider "ts1 och ts2”

o

@f@m Instéllning slopetid "ts1”

1
L]
4

‘IIF
Aup?

.
L J

’ Vaxling mellan slopetider "ts1 och ts2”

1
L]
4

@@l‘ Installning slopetid "ts2”

‘IIF
Aup?

| J
L J
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5.2.5.2 KHz-pulsning (metallurgisk pulsning)
kHz-pulsningen (metallurgiska pulser) utnyttjar plasmatrycket som uppstar vid hoga strommar
(liusb&getryck) sa att man uppnar en koncentrerad ljusbdge med koncentrerad varmeintrangning.
Frekvensen kan steglost stallas in fran 50 Hz till 15 kHz och pulsbalansen fran 1-99 %.
| motsats till termisk pulsning, bortfaller pulsflanktiderna.

I@@ Pulsning sker aven under Up- och Down-slopefasen!

| A AMP

AMP%

-V

< bal [%] >

< flkHz] ——— >
Bild. 5.11
Mandverdon Handling |Resultat
T Pus Val kHz-pulsning
@ omaie | kat Tryck pa knappen "TIG-pulsning’” tills signallampan @& lyser rott
sec

kHz

5.2.5.3 Puls-automatik
Pulsautomatiken kommer sarskilt till anvandning vid haftning och punktning av arbetsstycken.
Genom den stromberoende pulsfrekvensen och —balansen, uppstar en svangning i smaltbadet, som
positivt inverkar pa luftspaltéverbryggningen. De erforderliga pulsparametrarna ger apparatstyrningen

val balans @ FxLT

Installningsomrade: 1 % till +99 %; (1 %- steg).
nn

Val frekvens @¥kHz
Installningsomréade: 50 Hz till 15 kHz (0,01 kHz-steg)

§ Y5 Y

automatiskt.
Mandverdon Handling |Resultat
(LT Pus ’ Val av TIG-pulsautomatik
.;‘:‘C"ma“° | e Tryck pa knappen "TIG-pulsning” tills signallampan
Kz TIG pulsautomatik @ Automatic |yser
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5.2.6 WIG-activArc-svetsning
EWM-activArc-metoden sorjer genom det dynamiska reglersystemet for att den tillforda effekten halls
konstant vid avstandsandringar mellan brannaren och smaéltbadet, t.ex. vid manuell svetsning.
Spanningsforluster p& grund av en forkortning av avstandet mellan brannaren och smaltbadet
kompenseras genom en stromoékning (Ampere per Volt - A/V) och tvartom. Harigenom forsvéras att
volframelektroden fastnar i smaltbadet och samtidigt reduceras volframinneslutningarna. Det ar speciellt
fordelaktigt vid haftning och punktsvetsning!
TIG-activArc i kombination med en av pulsvarianterna TIG-pulsautomatik eller "KHz-pulsning
(metallurgisk pulsning)” férbattrar ytterligare metodens positiva egenskaper beroende av
uppgiftsinstaliningen.

Mandverdon Atgéard Resultat Display
’ Val av parameter activArc _CC
xx & UL

()
Tryck tills LED activare blinkar.

P @Qm « Koppla till parameter. — _
{ 1 07
.»’ » Koppla fran parameter. o ',: ',:

Parameterinstallning
ActivArc-parametern (reglering) kan anpassas individuellt for svetsningsuppdraget (plattjocklek). Fran
fabrik har denna parameter anpassats till svetsstromstyrkan.

» Forfarandet "activArc" maste dessforinnan véljas (signallampa activArc lyser konstant).
Mandverdon Atgéard Resultat Display

4 sek. Val av parametervarde activArc C o

DU P Crro
®

’ Val av parametervarde activArc [

XX | Tryck tills LED gvare blinkar. UL "

TN ¢ Qm Instéllning av parametervardet [

": « Oka parametervardet (A/V) Uy
4 ¢ Reducera parametervardet (A/V)

5.2.7 Skyddsgasinstallning
5.2.7.1 Gastest
Manéverdon Atgéard Resultat

’ Tryck pa knappen "Val av svetsparametrar" so ofta tills
X x &

LED ,activArc* activArc blinkar.

5 sek. Tryck pa knappen "Val av svetsparametrar" och hall den ca 5 sek.

g LED Gasforstromningstid (TIG) sec lyser,
skyddsgas strommar i ca 20 sek.
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5.2.8 Svetsbrannare (mandévreringsvarianter)
Med detta aggregat kan olika brénnarvarianter anvandas.
Manoéverdonens funktioner, som avtryckare (BRT), vippkontakter eller potentiometrar kan anpassas
individuellt 6ver brannarlagena.
Teckenfdrklaring Manéverdon:

Symbol Beskrivning
[®1BRT 1 Tryck avtryckaren
4
[ ®-1BRT 1 Snabbtryck* avtryckaren
i}
(®@®/-BRT 2 Snabbtryck* avtryckaren och tryck igen
4l

5.2.8.1 Tryck pa avtryckaren (snabbtrycksfunktion)

1€ En kort tryckning pad avtryckaren for att utféra en funktionséandring, t.ex. omkoppling fran

huvud- till s&nkstrom.
Funktionen anvands i brannarlagena 1-6 (fran fabrik). | brannarlagena 11-16 deaktiveras

funktionen (ytterligare informationer se kapitel Instalining brannarlage).

Art. nr:099-000089-EWMO06

37



Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

EWM /s

SIMPLY MORE

5.2.9

Installning brannarlage och Up-/Downhastighet

Anvandaren kan vélja p& lagen 1 till 6 och lagen 11 till 16. Lagen 11 till 16 innehaller samma
funktionsmdjligheter som 1 till 6, daremot utan snabbtrycksfunktion fér sdnkstrommen.
Funktionsmojligheterna i de olika lagena finns i tabellerna for resp. brénnartyp. | alla lagen kan man
naturligtvis sla av och pa svetsningen med avtryckare 1 (BRT 1).

NAVIGATION

g

Bild. 5.12
Indikering Installning/Val
'R Lamna menyn
L) L] |Exit
oo Meny brannarkonfiguration
L V' LY |instalining av svetsbrannarens funktioner
i _ _l| [Brannarlage
L LILIY |. Lagen 1-6: med snabbtrycksfunktion (fran fabrik 1)
e Lagen 11-16: utan snabbtrycksfunktion
g0l Up-/down-hastighet (Finns ej i lage 4 och 14)
LILILI |Okavardet = snabbare stromandring
Reducera vardet = langsammare stromandring

m&= Endast de omnadmnda lagena &r meningsfulla for respektive bréannartyp.

38
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5.2.9.1 TIG standardsvetsbrénnare (5-polig)
Standardbrénnare med en avtryckare

Bild Mandverdon Teckenforklaring
o BRT1 = Avtryckare 1 (svetsstrom P&/Av, sankstrom via
shabbtryck)
/
Funktioner Lage Mandverdon
-BRT 1
Svetsstrom Till / Fran
1 ]
(frén fabrik) 'BRT 1
Sankstrom (4-takt-drift)
4t
Standardbrannare med tva avtryckare
Bild Mandverdon Teckenforklaring
o0 BRT1 = Auvtryckare 1
BRT2 = Auvtryckare 2
&
Funktioner Lage Mandverdon
BRT 1-
Svetsstrom Till / Fran i
) ) 1 'BRT 2
Sankstrom (frén fabrik) g
BRT 1@ @)
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) 0
BRT 1/@@|
Svetsstrom Till / Fran i
BRT 1{0@ @]
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) 0
3 - | I
. BRT 2
Up-funktion 00 g
“BRT 2
Down-funktion i

Art. nr:099-000089-EWMO06 39
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Standardbrannare med en vippkontakt (MG-vippkontakt, tva avtryckare)
Bild Mandverdon Teckenforklaring
BRT 1 = Avtryckare 1
[ ] BRT 2 = Avtryckare 2
Funktioner Lage Mandverdon
'am| 1BRT 1
Svetsstrom Till / Fran = """ {
1 —
Sankstrom (fran = @BRT 2
fabrik) [L_ &
[ ISl
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) |
: . i BRT 1
Svetsstrom Till / Fran I
|| BRT2
) ) i BRT 1
Séankstrém (snabbtryck) m i+
L BRT 2
2 (wm| BRT 1
Up-funktion =f
. i [ |
Down-funktion .W@BRT 2
'am| 1BRT 1
Svetsstrom Till / Fran = """ {
. L . B ﬁBRTl
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) 1
3
- i [ |
Up-funktion B0 BRT 2
. i [ |
Down-funktion .W@BRT 2

40
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Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

5.2.9.2 TIG Up-/Downsvetsbrannare (8-polig)
Up/Down-svetsbrannare med en avtryckare

Bild Mandverdon Teckenforklaring

o BRT 1 = Avtryckare 1

[]
y []

Funktioner Lage Mandverdon
o . ®-1BRT 1
Svetsstrom Till / Fran = 0
) ) _ [ ®1BRT 1
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) 1 = i
(fran ~
Oka svetsstrommen steglost (Up-funktion) fabrik) =~~QUP
|
Sanka svetsstrommen steglost (Down-funktion) = 1 Down
®-|BRT 1
Svetsstrom Till / Fran [ | i
H v
2
) ) ®{BRT 1
Sankstrom (snabbtryck) = 0
®-|BRT 1
Svetsstrom Till / Fran [ | i
H v
| ®|BRT 1
Sankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) = i
S .
Oka svetsstrom i steg (se Kap. Instéllning av steg 1 i l4ge 4 och 14) =~~QUp
K
Minska svetsstrom i steg (se Kap. Installning av steg 1 i lage 4 och 14) =@ Bown

Art. nr:099-000089-EWMO06
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Up/Down-svetsbrannare med tva avtryckare

Bild Mandverdon Teckenférklaring
o0 BRT 1 = Avtryckare 1 (vanster)
. BRT 2 = Avtryckare 2 (hoger)
y []
Funktioner Lage Mandverdon
BRT 1-
Svetsstrom Till / Fran i
-BRT 2
Sankstrém 1
]; BRT 1-
Séankstrom (snabbtryck) / (4-takt-drift) (fran i
fabrik)
Oka svetsstrommen steglost (Up-funktion) @@ Up
Sénka svetsstrommen steglost (Down-funktion) @ Down
BRT 1+
Svetsstrom Till / Fran il
“BRT 2
Sankstrom 2 i
BRT 1-
Sankstrom (snabbtryck) 0
BRT 1-
Svetsstrom Till / Fran i
“BRT 2
Sankstrém il
BRT 1-
Séankstrom (snabbtryck) 4 I
) oo
Oka svetsstrom i steg (se Kap. Instéllning av steg 1 i lage 4 och 14) = ) P
Minska svetsstrom i steg (se Kap. Instéllining av steg 1 i lage 4 och ?
14) !Q Down
(@ @}BRT 2
Gastest 4 [ |
|l g
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5.2.9.3 Anslutningskontakt (8-polig)

& Svetsaggregatet konfigureras for drift med potibrannare (se Kap. Konfigurera TIG-
potibrénnaranslutning)

Potibrannare med en avtryckare
Bild Mandverdon Teckenforklaring

/ ® BRT 1 = Avtryckare 1

e —— i

Funktioner Lage Mandverdon
BRT 1[-®
Svetsstrom Till / Frén 0 l
BRT 1[-®
Sankstrom (snabbtryck) o l

4
°
Hoja svetsstrommen steglost @ , i
°
Séanka svetsstrommen steglost < i

Potibrannare med tva avtryckare
Bild Mandverdon Teckenforklaring

/ 'Y ) BRT 1 = Avtryckare 1
7‘\ i BRT 2 = Avtryckare 2

Funktioner Lage Mandverdon

BRT 1@ @
Svetsstrém Till / Frén 0 i

@@ BRT2
Sankstrom i 0

BRT 1}-®
Sankstrém (snabbtryck) 3 o l

4
°
Hoja svetsstrommen steglost @ , i
°
Séanka svetsstrommen steglost < i
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Funktionsbeskrivning
TIG-svetsning

EWM /s

SIMPLY MORE

5.2.9.4 RETOX TIG-brannare (12-polig)

e For drift med denna svetsbrannare maste svetsaggregatet utrustas med tillvalet for
komplettering "ON 12POL RETOX TIG" (12-poligt brannaranslutningsuttag)!

Bild Mandverdon Teckenférklaring
AVT = Avtryckare
Y
. BRT 1
BRT 3 . BRT 2
|
|
BRT 4
Funktioner Lage Mandverdon
Svetsstrom Till / Fran AVT 1
Sankstrém 1 AVT 2
Sankstrém (snabbtrycksfunktion) (fran AVT 1 (snabbtryck)
Oka svetsstrommen (Up-funktion) fabrik) |AVT 3

Sanka svetsstrommen (Down-funktion)

AVT 4

Lagena 2 och 3 anvands inte resp. ar ej nédvandiga vid denna typ

av avtryckare.

Svetsstrom Till / Fran

Sankstrom

Sankstrom (snabbtrycksfunktion)

Oka svetsstrommen stegvis (instéllning av 1:a steget) 4

Sénka svetsstrdmmen stegvis (instéllning av 1:a steget)

Omkoppling mellan Up-Down och JOBB-omkoppling

Oka JOBB-numret

AVT 1

AVT 2

AVT 1 (snabbtryck)

AVT 3

AVT 4

AVT 2 (snabbtryck)

AVT 3

Sanka JOBB-numret AVT 4
Svetsstrom Till / Fran AVT 1
Sankstrom AVT 2

Sankstrom (snabbtrycksfunktion)

Oka svetsstrommen steglost (Up-funktion)

Sénka svetsstrommen stegldst (Down-funktion)

Omkoppling mellan Up-Down och JOBB-omkoppling

Oka JOBB-numret

Séanka JOBB-numret

AVT 1 (snabbtryck)

AVT 3

AVT 4

AVT 2 (snabbtryck)

AVT 3

AVT 4

44
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EWM s

SIMPLY MORE

Funktionsbeskrivning

TIG-svetsning

5.2.10Installning av steg 1

Indikering

A
AMP

Y

AMP

A 4

Bild. 5.13

|

A

Installning/Val

Bild. 5.14

/L
7/

Ladmna menyn
L) L Exit

oo Meny brannarkonfiguration

L I LY |instalining av svetsbrannarens funktioner
1 Instéllning av steg 1
LN Installning: 1 till 20 (fr&n fabrik 1)

L->n

Denna funktion ar endast mojlig i kombination med Up-/Down-svetsbréannare i lage 4 och
14!

Art. nr:099-000089-EWMO06
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Funktionsbeskrivning
Manuell elektrodsvetsning SIMPLY MORE
5.3 Manuell elektrodsvetsning
5.3.1 Val och instéllning
Mandverdon Handlin |Resultat Displayer
g
. Val av metoden manuell elektrodsvetsning. Senast anvanda

< o

.4

Signallampan .f AN lyser gront.

stromvarde visas.

1
L]
v

-
e
Aap?’

5.3.2 Hotstart

@I‘

Stall in svetsstrommen.

Svetsstrommen
visas.

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

I A <«a)»

a) = Hotstarttid
b) = Hotstartstrém
| = Svetsstrom
t= Tid
b)
)t
5.3.2.1 Hotstartstrom
Mandverdon Handlin |Resultat Displayer
9
' Val av svetsparametrar Hotstartstrom: '1.:1 :‘:
XX = | Tryck tills signallampan Ang% lyser. —
@@m Stall in Hotstartstrom. =In]
En procentuell instéallning av vald huvudstrom sker vid fabrik. o
For att stélla in absolut Hotstartstrém, se Kap. Ytterligare
installningar.

46
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SIMPLY MORE Nyckelstrémbrytare

5.3.2.2 Hotstarttid

Mandverdon Handlin |Resultat Displayer
9
’ Val av svetsparametrar Hotstarttid: mc
- Tryck tills signallampan @se¢ lyser. L.t
P o : ==
. @QI‘ Stall in Hotstarttid. .n- 1.1-_'
q
o

5.3.3 Arcforce

Strax innan elektroden hotar att branna fast, staller Arcforcing-anordningen in en ékad strém som
forhindrar att elektroden branns fast.

Mandverdon Atgéard Resultat Display
’ Val av svetsparameter Arcforcing ™~
1x &=

-
-

-

-

Signallampan .f AN lyser rott.

@3“ Stall in Arcforcing. n]
-40 = |ag stromokning > mjuk ljusbage o)
0 = standardinstallning
+40 = hog stromokning > aggressiv ljusbage

5.3.4 Antistick

U 4 Antistick forhindrar 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

5.4  Nyckelstrombrytare

ANVISNING

e Dennatillbehdrskomponent kan laggas till i efterhand som extra tillval, se kapitlet
Tillbehor.

Som en sakerhet mot obehorig eller oavsiktlig justering av svetsparametrarna p& aggregatet gar det att
lasa styrningens inmatningsniva med en nyckelstrombrytare.

Nyckellage 1 = Alla parametrar installbara

Nyckellage 0 = Foljande mandverdon / funktioner kan inte &ndras:
» Knapp "Svetsmetod”
» Parametervarden i funktionsférloppet kan visas men inte andras.
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Fjarrmandvrering SIMPLY MORE

5.5 Fjarrmanévrering

ANVISNING

m&= Fjarrstyrningarna ansluts till det 19-poliga fjarrmanévreringsuttaget.
» Vid behov star forlangningskablar i olika langder till férfogande (se kapitel Tillbehor).
» Fjarrstyrningen far endast stickas in i fiarrstyrningskontakten och lasas nar svetsmaskinen
resp. tradmatarenheten ar avstangda.
« Nar svetsmaskinen kopplats in identifieras fjarrstyrningen automatiskt.

5.5.1 Hand-fjarrmandvrering RT 1
Funktioner

» Steglost stallbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende p& vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.

5.5.2 Hand-fjarrmanévrering RTP 1

Funktioner

* TIG/man. elektrod

» Steglost stéllbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa
svetsaggregatet.

» Pulsning / punktsvetsning / normal

» Pulsning, punkt- och paustid ar steglést instéllbara.

5.5.3 Hand-fjarrmandvrering RTP 2

Funktioner

e TIG/man. elektrod

« Steglost stéllbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa

svetsaggregatet
— .+ Pulsning/punktsvetsning/normal
(' - — . Py ar . e

o .+ Frekvens och pulstid &r steglost installbara

M » Grovinstallning av pulsfrekvens

» Puls-/pausférhallande (balans) ar installbara fran 10 % till 90 %

5.5.4 Handfjarrmanovrering RTP 3

Funktioner

e TIG/man. elektrod

« Steglost stéllbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa
svetsaggregatet

e Pulsning / SpotArc-punktsvetsning / normal

» Frekvens och pulstid ar steglést installbara.

» Grovinstallning av pulsfrekvens.

» Puls-, pausforhallande (balans) ar instéllbara fran 10 % till 90 %.
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SIMPLY MORE Fjarrmandvrering

5.5.5 Fot-fjarrmandvrering RTF 1

Funktioner
aﬁ « Steglost stéllbar svetsstrom (0 % till 100 %) beroende pa vald huvudstrom pa
- svetsaggregatet.

» Svetsningsforlopp Start / Stopp.
ActivArc-svetsning ar inte mojlig vid anvandning av fotkontrollen RTF 1.

= U R

| FFr > off :
P —
I A . !
. I
]
1
u
- 1
. :
. FFr>on |
]
- I
- 1
. :
—
Istart |<_ leng
| >
. t
I
1

Bild. 5.15

Symbol |Betydelse

‘ﬁ Tryck pa fot-fiarrmandvreringen (start av svetsprocessen)

f . Mandovrera fot-fiarrmanovreringen (installning av svetsstrommen beroende pa
anvandningen)

'§ Slapp fot-fjarrmandvreringen (avslut av svetsprocessen)

FFr Rampfunktion RTF
on Svetsstrommen gér i en rampfunktion till den fastlagda huvudstrommen

off Svetsstrommen hoppar genast till den fastlagda huvudstrémmen

& Rampfunktionen RTF kan kopplas till resp. fran i aggregatstyrningens undermeny (se
kapitel "Ytterligare installningar > Rampfunktion RTF").
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Funktionsbeskrivning

Granssnitt for automatisering

EWM/:ssis

SIMPLY MORE

5.6

Granssnitt for automatisering

SE UPP!

Aggregatskador pga. felaktig anslutning!
Olampliga styrledningar eller felaktig belaggning av in- och utgangssignaler kan
fororsaka aggregatskador.

Anvand uteslutande avskarmade styrledningar!
Nar aggregatet drivs éver ledspanningar maste anslutningen ske éver lampliga

buffertforstarkare!

For att styra huvud- resp. sankstrommen over ledspanningen, maste respektive ingangar
kopplas fria (se aktivering av ledspanningsférinmatning).

5.6.1 TIG Automatgranssnitt

Stift | Signalform |Bend&mning Benamning
A Utgang PE Anslutning for kabelavskarmning 6
B Utgang REGaus Endast for serviceandamal PR /LC
C Ingéng SYN_E  Synkronisering fér Master-Slave-drift _ _ _ _ _RtGaus| B¢
D Ingéng IGRO Signal strém flyter I>0 (maximal belastning | _SYN.E | L¢
(u.C) 20mA / 15V S €O D{
0V = svetsstrom flyter ____ Nat/Aus | E‘C
E Ingang NODSTOPP  NODSTOPP for Gverordnad o W F¢
+ avstéangning av stromkalla. N G C
R Utgang For att kunna utnyttja denna funktion méaste | | Uist | H‘C
jumper 1 tas bort pa kretskortet T320/1 i ~ VSthweiss | J{
svetsaggregatet! Kontakt dppen =  SYNAL K‘C
svetsstrém bortkopplad o ste/sip L{
F Utgang ov Referenspotential -V %
G - NC Icke belagd I - A N4C
H Utgang Uar Svetsspanning, matt mot Pin F, 0-10V (0V NC| P C
=0V, 10V = 100V) ~ Not/hus | R‘C
J Vsvets Reserverat for anpassade anvandningar - ov | S{
K Ingang SYN_ A Synkronisering for Master-Slave-drift - list | T{
L Ingang Str/Stp Start/Stop svetsstrom, motsvarar avtryckare N U C
Tillganglig endast i driftsatt 2-takt: +15V = | SYNAOV| C
Start, OV = Stopp
M Utgang +15V Spanningsforsorjning
+15V, max. 75mA.
N Utgang -15v Spanningsforsorjning
-15V, max. 25mA.
P - NC Icke belagd
S Utgang oV Referenspotential
T Utgang lar Svetsstrom, matt mot Pin F,
0-10V (OV = 0A, 10V = 1000A)
U NC
\Y Utgang SYN_A 0V Synkronisering for Master-Slave-drift

50

Art. nr:099-000089-EWMO06



EWM/VU'E‘E'BLE? Funktionsbeskrivning

SIMPLY MORE Granssnitt for automatisering

5.6.2 Anslutningskontakt for fjarrmandévrering, 19-polig

A
—l =G
‘ B g
L x >0
2
W
c 0-10V -7 -7
=0 ;
10-100K | 10-100K
=0 o
E 0-10V :
- T
J

ke s
© ©

+15V (max. 75mA) —K(=—(Q)
15V (max. 25mA) —V(=—(3) -~ -
R~ G) \ START / STOP AMP / AMP%
S\E & (PULS)
=@
M
e
P 1\J
GC @) leo.. (1V=100A)
Bild. 5.16
Pos. | Stift Signalform Benamning
1 A Utgang Anslutning for kabelavskéarmning (PE)
2 B/L Utgang Strom flyter signal 1>0, potentialfri (max. +- 15V / 100mA)
3 F Utgang Referensspanning for potentiometer 10V (max. 10mA)
4 Ingang Ledspéanningsférinmatning for huvudstrom, 0-10V (OV =1_ / 10V =1__)
5 D Ingang Ledspéanningsforinmatning for sankstrom, 0-10V (OV =1_./ 10V =1__)
6 J/IU Utgang Referenspotential OV
7 K Utgang Spéanningsfoérsorjning +15V, max. 75mA
8 \% Utgang Spanningsforsorjning -15V, max. 25mA
9 R Ingang Svetsstrom Start / Stopp
10 S Ingang Omkoppling mellan E-hand och TIG-svetsning
11 H Ingang Omkoppling mellan huvud- och sénkstrém (pulser)
12 M/N/P | Ingang Aktivering ledspanningsférinmatning
Lagg alla 3 signalerna till referenspotential OV, for att aktivera
ledspénningsférinmatning for huvud- och sankstrém.
13 G Utgang Matvarde |4, (1V = 100A)
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Ytterligare installningar SIMPLY MORE

5.7 Ytterligare installningar
5.7.1 Installning av slopetider for sankstrom AMP% resp. pulsflanker

I
A

AMP

&
S S I
S
%
N

Bild. 5.17
EXIT

4s

Bild. 5.18
Indikering Installning/Val
= 120 Expertmeny
crro
s Slopetid tS1 (huvudstrom till sankstrom)
L Installning: 0,00 s till 20,0 s (fran fabrik 0,01 s)

|
!
LC2 Slopetid tS2 (sankstrom till huvudstrém)
L Installning: 0,00 s till 20,0 s (fr&n fabrik 0,01 s)
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SIMPLY MORE

Ytterligare instéllningar

5.7.2 Driftssatt TIG-2-takt, C-version

X

Y
A

Bild. 5.19

Indikering Installning/Val

R Lamna menyn
L)L Exit

Aggregatkonfiguration
Installningar fér aggregatfunktioner och parametervisning

2-taktsdrift (C-version)
e on =till
 off = fran (fran fabrik)

Art. nr:099-000089-EWMO06
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Funktionsbeskrivning EWM s

Ytterligare installningar SIMPLY MORE

5.7.3 TIG Konfigurera potibréannarens anslutning

A FARA

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

Olycksrisk vid ignorering av sékerhetsanvisningarnal
Ignorering av sékerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!
* Las sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

» Folj landsspecifika arbetarskyddsforeskrifter!
« Uppmana personer inom arbetsomradet att folja foreskrifternal

SE UPP!

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.

Vid anslutning av en potisvetsbrannare maste jumper JP 27 dras pa kretskort T320/1 i
svetsaggregatets inre.

Konfiguration av svetsbrénnare Installning
Forberedd for TIG standard- resp. Up-Downsvetsbrannare (fabriksinstéllning) JP27
Forberedd for potisvetsbrannare O Jp27
B2-
BTL| A ,_I Ny
BT2| B, C
(=
oV Cn
o[ op 10k
( Poti-Brenner
Uref.+10V Ere
IH-Down| F/
\-
Up G:
Poti/UD ein H,
\-
Bild. 5.20
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SIMPLY MORE

Funktionsbeskrivning

Ytterligare instéllningar

5.7.4 Svetsstromsvisning (start-, séank-, slut- och hotstartstrom)
Svetsstrommarna for sank-, start- och slutstrom (Expertmeny) kan visas procentuellt (fran fabrik) eller
absolut p& aggregatets display.

0
"'1

NAVIGATION

- @+ P&

/L

/L
7/

7/

v

Bild. 5.21
Indikering Installning/Val
'R Lamna menyn
L1 LJ |Exit

Aggregatkonfiguration
Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

Svetsstromsvisning (start-, sank-, slut- och hotstartstrom)
» Pro = Svetsstromsindikering procentuellt beroende pa huvudstrémmen (fran fabrik)

e Abs = Svetsstromsindikering absolut
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Funktionsbeskrivning

Ytterligare installningar

EWM/:ssis

SIMPLY MORE

5.7.5

Rampfunktion fot-fjarrmandvrering RTF 1

X

Bild. 5.22

Indikering Installning/Val

R Lamna menyn

L) L] |Exit

s Cr Aggregatkonfiguration

Ll Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

[l Rampfunktion Fjarrstyrning RTF 1

UBSU Rampfunktionen kan kopplas till eller fran

Inkoppling
.:' 1711 |Inkoppling av aggregatfunktion

Frankoppling
Frankoppling av aggregatfunktion

56
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EWM s Funktionsbeskrivning

SIMPLY MORE Aggregatstyrningens menyer och undermenyer

5.8
5.8.1

5.8.2

Aggregatstyrningens menyer och undermenyer

Direktmenyer (direkt atkomst av parametrar)

Funktioner, parametrar och deras varden, som kan aktiveras genom direkt atkomst, t.ex. genom att trycka
en gang pa en knapp.

Expertmeny (TIG)

| expertmenyn finns funktioner och parametrar, som antingen inte kan stallas in direkt pa
aggregatstyrningen, eller for vilka en regelbunden instéllning inte behdvs.

ENTER

4s

Bild. 5.23
Indikering Installning/Val
C o Expertmeny
o
(i_ 1 1| |Slopetid tS1 (huvudstrém till sankstrom)
L I ! |instalining: 0,00 s till 20,0 s (fran fabrik 0,01 s)
(I_ 1= 1) |Slopetid tS2 (sankstrom till huvudstrém)
' |instilining: 0,00 s till 20,0 s (fran fabrik 0,01 s)

Tradreversering

USCH Y S B Okning av vardet = mer tradreversering

« Minskning av vardet = mindre tradreversering

Parametern kan stéllas in ytterligare efter anslutning av en TIG-kalltradsmatarenhet.
Installning: O till 255 (fr&n fabrik 50).

_t _| |[Trédreversering
Lron « Okning av vardet = mer tradreversering

« Minskning av vardet = mindre tradreversering
Parametern kan stéllas in ytterligare efter anslutning av en TIG-kalltradsmatarenhet.
Installning: 0 till 255 (fr&n fabrik 50).

ANVISNING

& ENTER (Atkomst av meny)
« Hall knappen "Svetsparameter” intryckt i 4 s
Navigering i menyn
« Parametrar aktiveras genom att trycka pa knappen "Svetsparameter".
 Installning resp. férandring av parametrarna genom att vrida pa ratten
"Svetsparameterinstéllning".
EXIT (lamna menyn)
» Efter 4 s vaxlar aggregatet automatiskt tillbaka till status driftsklart.
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Aggregatstyrningens menyer och undermenyer SIMPLY MORE

5.8.3 Aggregatkonfigurationsmeny

Bild. 5.24

ANVISNING

1€ ENTER (Atkomst av meny)

e Sténg av svetsaggregatet dver huvudstrémbrytaren

» Hall knappen "Svetsparameter" intryckt och koppla samtidigt pa aggregatet igen.

NAVIGATION (navigering i menyn)

« Parametrar aktiveras genom att trycka pa knappen "Svetsparameter"”.

« Instéllning resp. férandring av parametrarna genom att vrida pa ratten
"Svetsparameterinstallning".

EXIT (Iamna menyn)

« Aktivera menypunkten "EIt".

» Tryck pa knappen "Svetsparameter” (installningarna 6vertas, aggregatet vaxlar till status
driftsklart).
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Funktionsbeskrivning

SIMPLY MORE Aggregatstyrningens menyer och undermenyer
Indikering Installning/Val
) )] [Lamnamenyn
L) L] |Exit
oo Meny brannarkonfiguration
L ! LY |installning av svetsbrannarens funktioner
I_ _ _l| [|Brannarlage
L VLY | Lagen 1-6: med snabbtrycksfunktion (fran fabrik 1)
¢ L&gen 11-16: utan snabbtrycksfunktion
1 Instéllning av steg 1
LN Installning: 1 till 20 (frén fabrik 1)
) 1 _I| |Up-/down-hastighet (Finns €j i lage 4 och 14)
LILILI |Okavardet = snabbare strémandring
Reducera vardet = lAngsammare stromandring

Aggregatkonfiguration
Installningar for aggregatfunktioner och parametervisning

-
)
.
U
('

Svetsstromsvisning (start-, s&nk-, slut- och hotstartstrém)
» Pro = Svetsstromsindikering procentuellt beroende pa huvudstrémmen (fran fabrik)

e Abs = Svetsstromsindikering absolut

[Z1)_ _] |2-taktsdrift (C-version)

LLL] |- on=iil
 off = fran (fran fabrik)

_ 111 1] |TIG-kalltradssvetsning, driftsatt

LI « >0 = Kalltradsdrift fér automatisk anvandning, trad matas nar strom flyter
o 2t till 4t = Driftsatt 2-takt till 4-takt
« off = Kalltrad frankopplad, tradelektrod matas ej (fran fabrik)

IETY TIG-kalltradssvetsning, tradelektroddiameter

LI Behovs ej vid TIG-svetsning (manuell).

« JOB = Tradelektroddiametern dvertas fran dessforinnan valt JOB (fran fabrik)
» dxx = Tradtjocklek 0,6 mm till 1,6 mm

Omkoppling stromvisning (manuell elektrodsvetsning)
+ on = Arvardesindikering
« off = Borvardesindikering (fran fabrik)

(1= 7171 | spotMatic
R Variant till driftsatt spotArc, tdndning med arbetsstycksberoring
e on =till
« off = fran (fran fabrik)
CC . Rampfunktion Fjarrstyrning RTF 1
UNU Rampfunktionen kan kopplas till eller fran
Co_ Servicemeny
L Andringar i servicemenyn far endast genomforas av auktoriserad servicepersonal!
_CC Reset (aterstéallning till fabriksinstallningar)
VL Y |« off = fran (fran fabrik)

+ CFG = Aterstillning av vardena i menyn aggregatkonfiguration
» CPL = Komplett aterstallning av alla varden och instéllningar
Reset genomfdrs nar menyn lamnas (EXIT).

activArc Spanningsmatning
 on = funktion till (fran fabrik)
« off = funktion fran

Felutmatning pa automatgranssnitt, kontakt SYN_A
¢ on = funktion till
« off = funktion fran (fran fabrik)
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Aggregatstyrningens menyer och undermenyer

EWM /s

SIMPLY MORE

Indikering

Installning/Val

Forfragan programvaruniva (exempel)

07= Systembuss-ID

02c0= Versionsnummer

Systembuss-ID och versionsnummer skiljs genom en punkt.

60
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EWM s \drifttagning

SIMPLY MORE Allmant

6 ldrifttagning
6.1 Allmant

Risk for personskada genom elektrisk spé&nning!
Berdring av stromférande delar, t.ex. svetsstrémuttag, 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!

/\ SE UPP!

Risk for brannskador vid svetsstromsanslutningen!
Genom ej forreglade svetsstromsanslutningar kan anslutningar och ledningar bli heta
och leda till brannskador vid bergring!

« Kontrollera svetsstromsanslutningarna dagligen och férregla dem vid behov genom att vrida
at hoger.

SE UPP!

Hantering av dammskyddslock!
Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och sdlunda aggregatet mot
nedsmutsning och skador.

« Om ingen tillbehtrskomponent &r ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
« Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket erséttas!

6.2 Placering
/\ SE UPP!

Uppstallningsplats!
Aggregatet far ej anvandas utomhus och endast stallas upp och anvandas pa lampligt,

barkraftigt och jamnt underlag!

» Foretagaren maste sorja for ett halksakert, jamnt golv och tillracklig belysning av
arbetsplatsen.

» En séker mandvrering av aggregatet maste alltid vara sakerstalld.

6.3 Aggregatkylning
Observera féljande for att uppna en optimal intermittens:
» Settill att tillracklig ventilation finns pa arbetsplatsen.
« Blockera inte aggregatets luftintag resp. utloppsoppningar.
« Sékerstall att inga metalldelar, damm eller andra frammande partiklar trénger in i aggregatet.
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Anvandningsomrade — andamalsenlig anvandning SIMPLY MORE

6.4 Anvandningsomrade — andamalsenlig anvandning

/\ VARNING

Faror genom ej avsedd anvandning!
Vid ej avsedd anvandning kan faror for personer, djur och materiella varden utgd ifran
aggregatet. FOr alla harav resulterande skador 6vertas inget ansvar!

» Anvand aggregatet uteslutande for avsett andamal och genom utbildad, sakkunnig personal!
» Aggregatet far ej forandras eller byggas om péa ej fackmassigt satt!

SE UPP!

Skador genom frammande komponenter!
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!

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

Dessa svetsaggregat ar endast lampade for
e TIG-svetsning med likstrom med HF-tdndning eller Liftarc och
< man. elektrodsvetsning med likstrom.

6.5 Arbetsstycksledning, allmant
/\ SE UPP!

. 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 anslutningsstallena!l
» Satt fast aterledarkabeln ordentligt!
« Anvand inte konstruktionsdelar pa arbetsstycket for aterledning av svetsstrommen!
o Sorj for en fullgod stromféring!
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SIMPLY MORE Natanslutning

6.6 Natanslutning

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

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

« Om en ny natkontakt maste anslutas, far denna installation uteslutande utféras av en
elektriker i enlighet med respektive nationella lagar och foreskrifter (valfri fasféljd vid
trefasaggregat)!

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

6.6.1 Natform

ANVISNING

1€ Anslutning far ske till TN-, TT- eller IT-nat med skyddsledare (beroende pa
tillgangligheten).

o L1
9 L2
o L3

Il

Bild. 6.1
Teckenfdrklaring
Pos. Benamning Farg
L1 Ytterledare 1 svart
L2 Ytterledare 2 brun
L3 Ytterledare 3 gra
PE Skyddsledare gul-grén
SE UPP!

B\ Driftsspanning - natspanning!
[BIESS Den p& markplaten angivna driftsspanningen méaste 6verensstamma med natspanningen
for att undvika skador pa aggregatet!

« Natsékringen anges i kapitlet "Tekniska data”!

e Sétt i natkontakten i ett lampligt uttag nar svetsmaskinen ar avstangt.
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6.7 Kylning av svetsbrénnaren
6.7.1 Allmant

SE UPP!

Kylmedelsblandningar!
Blandningar med andra vétskor 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 svetsbrannarens kylvatskal
Beroende pd omgivningsvillkoren anvands olika vatskor for kylning av svetsbrannaren

(se oversikt kylmedel).

Kylvatska med frostskydd (KF 37E eller KF 23E) maste kontrolleras regelbundet med

avseende patillrackligt frostskydd for att undvika skador pa aggregatet eller

tillbehdrskomponenterna.

» Kylvatskan maste kontrolleras med frostskyddsprovaren TYP 1 (se tillbehtr) med avseende
pa tillrackligt frostskydd.

< Byt vid behov ut kylvatska med otillrackligt frostskydd!

ANVISNING

e Avfallshanteringen av kylvatskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av motsvarande sdkerhetsdatablad (tyskt avfallskodnummer: 70104)!
» Farinte blandas med hushallsavfall!
» Far inte komma ut i avioppssystemet!
« Rekommenderat rengoringsmedel: Vatten, eventuellt med en tillsats av rengdéringsmedel.

6.7.2 Oversikt 6ver kylmedel
Foljande kylmedel kan anvandas (artikelnr se kap. Tillboehor):

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

KF 37E -20°C till +10°C
DKF 23E (till plasmaaggregat) 0°C till +40°C
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6.7.3 Pafylining av kylmedel
Aggregatet levereras fran fabriken med en minimipafylining av kylmedel.

e Efter forsta pafylining till inkopplat svetsaggregat, skall man avvakta minst en minut, sa
att slangpaketet fylls pa fullstandigt med kylmedel och utan bubblor.
Vid ofta forekommande brannarbyte och vid forsta pafylining skall eventuellt &ven kylenhetens
tank fyllas pa i enlighet darmed.

Bild. 6.2

Pos. | Symbol |Beskrivning
Lock kylmedelstank

Kylmedelssil

Min-markering
Lagsta tillatna kylmedelsniva
4 Kylmedelstank

Skruva av locket till kylmedelstanken.
Kontrollera om det finns smuts i silinsatsen, gor den ren om det behdvs och sétt tillbaka den.

Fyll pa kylmedel upp till silinsatsen och skruva pa locket igen.

I wg Kylmedelsnivan far inte sjunka under beteckningen "min"! I
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TIG-svetsning SIMPLY MORE
6.8 TIG-svetsning
6.8.1 Anslutning svetsbrannare
TIG-svetsbrannarens ska utrustas motsvarande svetsuppgiften!
* Montera passande volframelektrod och
« motsvarande skyddsgasdysa.
» laktta bruksanvisningen for TIG-svetsbrannaren!
v
¥
v
v
v
v
1
v
]
v
]
¥
A
v
v
v
v
v
v
v
Bild. 6.3
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Anslutningskontakt 8-polig / 12-polig
8-polig:  Styrledning TIG Up/Down- eller potentiometersvetsbrannare
12-polig: Styrledning TIG Up/Down svetsbrannare med LED-indikering (option)
2 Anslutningskontakt, 5-polig
o |Styrledning TIG standardsvetsbrénnare
3 Anslutningsnippel G%"“, svetsstrom “-*
Skyddsanslutning (gul isoleringskapa) for TIG-svetsbrannare
4 == |Anslutningsuttag, svetsstrom “-*
gz Anslutning TIG—svetsbrannare
5 I Anslutningsuttag, svetsstrom “+*
Anslutning arbetsstyckesledning
A=
6 _@ Snabbkoppling, rod (kylmedelsretur)
7 G_> Snabbkoppling, bla (kylmedelstillforsel)
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ldrifttagning

TIG-svetsning

6.8.2

6.8.3

» Stick svetsbrannarens svetsstromkontakt i anslutningskontakten, svetsstrém "-“ och sdkra genom att
vrida at hoger.

« Skruva fast svetsbrannarens skyddsgasanslutning pa anslutningsnippel G%", svetsstrom "-".
« Svetshrannarens styrledningsstickkontakt sticks in och skruvas fast i anslutningskontakten for

styrledning svetsbrannare (5-polig vid standardbrannare, 8-polig vid UP/Down- resp

potentiometerbrannare och 12-polig vid UP/Down-brannare med LED-display)

« Haka i kylvattenslangarnas anslutningsnipplar i motsvarande snabbkopplingarna:
Retur réd vid snabbkopplingen, rod (kylmedelretur) och
tiliférsel bla vid snabbkoppling, bla (kylmedeltillforsel).

Anslutning arbetsstyckledning

« Stick in aterledarkabelns kabelkontakt i anslutningsuttaget, svetsstrom "+ och l&s genom att vrida at

hoger.
Varianter brannaranslutningar, anslutningsbelaggningar
- - - 1
| |
oo |
‘ RN ‘
| |
X1 \
M BRT1  BRTZ
BRT1 _'N1 I, r }
BRI? &2 ] |
45y 3 B |
w2k | ‘
BTL1 | BT2 7 \
£ By =)z 1 ‘
BT1| A , +L S g
= D K3 _R7
7L<E| BT2 | B T “ 0V = | }
ov | C/ DOWN _FK 9 ) ‘
*LQE b/ P } 10 DOWNj_)Uv;j |
13 (= __Urefiov | E 4  Down| Up ] \
. IH-Down| F A+ _ | - } }
*4<E'*tf_{ ’,_{ Up GE j | T E B ﬂ |
1 [ Poti UD/ei H \ \
7ﬁ<= 11 oti UD/ein ( | |
BT 12 L B
5-polig styrledning 8-polig styrledning 12-polig styrledning
Bild. 6.4
6.8.4 Skyddsgasforsorjning
/\ 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!

grundfdrutséattning for optimala svetsresultat. Dessutom kan en tilltappt
skyddsgasforsorjning leda till att svetshrannaren forstors!
Satt ater pa det gula skyddslocket nar skyddsgasanslutningen inte anvands!

Placera skyddsgasflaskan i avsedd 6ppning och sékra med sakringselement!

Undvik uppvarmning av skyddsgasflaskan!

SE UPP!

Stérningar hos skyddsgasforsérjningen!
En obehindrad skyddsgasforsorjning fran skyddsgasflaskan till svetsbrannaren ar en

Alla skyddsgasanslutningar skall utféras gastatt!
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6.8.4.1 Anslutning svetsbrannare

Bild. 6.5

Pos. | Symbol |Beskrivning

Tryckreducerare

Skyddsgasflaska
Tryckreduceringsventilens utgangssida

AIWIN|PF

Flaskventil

Stall skyddsgasflaskan i den avsedda flaskhallaren.
Sakra skyddsgasflaskan med sékerhetskedjan.

1= Oppna gasflaskans ventil kortvarigt for att bldsa ur eventuell smuts innan du ansluter
tryckreduceraren till gasflaskan.

« Skruva fast tryckreduceringsventilen gastatt p& gasflaskeventilen.

« Skruva pé gasslanganslutningens mantelmutter pa tryckreducerventilens utgangssida.

» Montera gasslangen med mantelmutter G 1/4 pd motsvarande anslutning pa& svetsaggregatet resp.
tradmatarenheten (allt efter utférande).
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6.8.4.2 Installning skyddsgasméngd
/\ SE UPP!

Elektrisk stot!
Vid installning av skyddsgasmangden foreligger tomgangsspanning eller ev.

hogspanningstandimpulser pa svetsbrannaren, som kan leda till livsfarliga elektriska

stdtar och brannskador vid beroring.

» Hall svetsbrannaren elektriskt isolerad gentemot méanniskor, djur eller foremal under
instaliningsforloppet.

ANVISNING

mes~ Tumregel for gasflodesméangden:
Gasdysans diameter i mm motsvarar |/min gasflode.
Exempel: 7 mm gasdysa motsvarar ett gasflode pa 7 I/min.

mes~ Felaktiga skyddsgasinstéllningar!
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!

« Oppna gasflaskventil langsamt.
Genomfor gastest (se kapitel "Funktionsbeskrivning - gastest”)

« Stall in erforderlig skyddsgasmangd pa tryckreducerventilen, ca. 4 - 15l/min allt efter stromstyrka och
material.

6.9 Man. elektrodsvetsning

/\ SE UPP!

Risk for klam- och brénnskador!
Vid byte av avbrénda eller nya stavelektroder
e Stang av svetsaggregatet dver huvudstrémbrytaren,
e Béar lampliga skyddshandskar,
« Anvand en isolerad tang for att avlagsna gamla stavelektroder eller for att flytta svetsade
arbetsstycken och

» Placera alltid elektrodhallaren p& isolerat underlag!

/\ SE UPP!

Skyddsgasanslutning!
Vid manuell elektrodsvetsning ligger tomgangsspanning pa skyddsgasanslutningen

(anslutningssnippel G¥4").
« Stick pa det gula isoleringslocket pa anslutningssnippeln G¥4" (skydd mot elektr. spanning
och smuts).
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6.9.1 Anslutning av elektrodhallaren och arbetstycksstyrning

b4 |

v
t
v
]
v
v
I
1
v
]
L
]
v
]
v
]
v
v
v
v
¥
v

Bild. 6.6

Pos. | Symbol |Beskrivning

Anslutningsnippel G%", svetsstrém “-*
Skyddsanslutning (gul isoleringskapa) for TIG-svetsbrannare

Anslutningsuttag, svetsstrom “-*
Anslutning elektrodhallare

Anslutningsuttag, svetsstrom “ +*
Anslutning arbetsstyckesledning

vH TS

« Stick in elektrodhdllarens kabelkontakt i antingen anslutningsuttaget, svetsstrom ,+* eller ,-“ och 1as
genom att vrida at hoger.

« Stick in elektrodhdllarens kabelkontakt i antingen anslutningsuttaget, svetsstrom ,+* eller ,-“ och 1as
genom att vrida at hoger.

e~ Polariteten rattar sig efter elektrodtillverkarens uppgifter pa elektrodférpackningen.
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6.10 PC-granssnitt

SE UPP!

Aggregatskador resp. stdérningar pga. felaktig PC-anslutning!
Att inte anvanda granssnittet SECINT X10USB leder till aggregatskador resp. stérningar
pa signaléverforingen. PC:n kan forstoras genom hégfrekventa tandimpulser.

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

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

[ -I Observeratillbehérskomponenternas motsvarande dokumentation!
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Allmant SIMPLY MORE

7 Underhall och kontroll

ANVISNING

e Ett korrekt, arligt genomférande av nedan beskrivna underhalls-, reng6rings- och
kontrollarbeten &ar forutsattning for era garantikrav hos EWM.

7.1  Allmant
Detta aggregat ar under angivna omgivningsvillkor och normala arbetsforhallanden till stérsta 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 rengoring och kontroll enligt nedanstdende beskrivning, varvid omfattningen beror pa
omgivningens nedsmutsning och svetsaggregatets drifttid.

ANVISNING

@ Rengoring, kontroll och reparation av svetsaggregatet far endast utféras av sakkunniga,
kvalificerade personer.
En kvalificerad person ar en person som tack vare sin utbildning, sin kunskap och sin
erfarenhet kan identifiera risker och tankbara foljdskador vid kontroll av svetsstréomkallor
och vidta nodvandiga sakerhetsatgarder.
Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller, far det inte tas i drift igen forran
felet har atgardats och en ny kontroll har utforts.

7.2 Rengoéring

I\ Risk for personskada genom elektrisk spanning!
=P Rengoringsarbeten p& aggregat som inte ar bortkopplade frn natet kan leda till allvarliga

personskador!

» Koppla bort aggregatet pa ett sakert satt fran natet.
< Drag ur natkontakten!

« Vanta 2 minuter tills kondensatorerna &r urladdade.

Behandla de enskilda modulerna pa féljande satt:

Stromkalla: Allt efter dammuppkomst blases stromkallan ur med olje- och vattenfri tryckluft.

Elektronik: Blas inte med tryckluftsstralen mot kretskort och elektroniska komponenter, utan rengor
dem istéallet med dammsugare.

Kylvatska: Kontrollera avseende nedsmutsning och byt ut vid behov.

& Blandning av kylvatskan med andra vatskor eller anvandning av andra kylmedel leder till
att tillverkargarantin upphor att galla!
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7.3 Kontroll

= Extrautrustning och pabyggnadskomponenter (t.ex. kylaggregat, traddmatningsenheter,
svetsbrannare,...) bdr kontrolleras tillsammans med svetsstrémkallan.

Vissa punkter, som t.ex. isolations- och skyddsledarmotstand, kan harvid ocksa kontrolleras direkt
samtidigt och det sakerstalls, att summan av avledningsstrommarna frn svetsstromkallan,
estrautrustningarna och pabyggnadskomponenterna inte éverskrider gransvardena.

Nedan beskrivs darfér den kompletta kontrollen av svetsstrémkallan. Om extrautrustning eller

pabyggnadskomponenter ska kontrolleras separat, ska kontrollpunkten ev. anpassas (t.ex. bortfaller
tomgangsspanningsmatningen)

Kontrollen ska genomféras enligt IEC/DIN EN 609744 "Ljusbagssvetsaggregat — Besiktning och kontroll
under drift" motsvarande driftssékerhetsforeskrifterna. Denna standard ar for det férsta internationell och
for det andra specifik for ljusbagssvetsaggregat.

€ Den tidigare sa kallade "upprepade kontrollen" har pa grund av en &ndring av respektive
norm ersatts av "Inspektion och kontroll under drift".
Folj forutom de har ndmnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och
foreskrifterna.

7.3.1 Provinstrument

= Pagrund av de speciella egenskaperna hos ljusbagssvetsaggregat med inverterteknologi
ar inte alla provinstrument i full utstrackning lampliga for kontroll enligt VDE 0702!

EWM som tillverkare erbjuder alla utbildade och auktoriserade EWM-aterforséljare lampliga
provinstrument och méatapparater enligt VDE 0404-2, som varderar frekvensgangen enligt DIN
EN 61010-1 bilaga A — matkoppling Al.

Ni som anvandare har uppgiften att sakerstalla att era EWM-aggregat kontrolleras enligt normen IEC/DIN
EN 60974-4 och testas med motsvarande ovanndmnda provinstrument och méatapparater.

e Foljande beskrivning av kontrollen ger endast en kort dverblick 6éver de punkter som ska
kontrolleras. For detaljer om kontrollpunkterna eller forstdelsefragor var god las
IEC/DIN EN 609744,
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7.3.2 Kontrollens omfattning
a) Visuell kontroll
b) Elektrisk kontroll, méatning av:
. Tomgangsspanning
. Isolationsmotstand, eller alternativt
. Avledningsstrommar
. Motstand i skyddsledaren
¢) Funktionskontroll
d) Dokumentation
7.3.3 Visuell kontroll
Kontrollens 6verordnade begrepp ar:
1. Brannare/stavelektrodhallare, returledningsklamma for svetsstrom
2. Natforsorjning: Ledningar inklusive stickkontakter och dragavlastning
3. Svetsstromkretsen: Ledningar, stickkontakter och kopplingar, dragavlastning
4. Hus
5. Styr-, meddelande-, skydds- och justeranordningar
6. Ovrigt, allmant tillstand
7.3.4 Matning av tomgangsspanning
1k0 IN 4007 Anslut matkopplingen till svetsstrémuttagen. Voltmetern
+ — maste visa medelvarden och ha ett innermotstand >1 MQ.
Vid stegkopplade aggregat ska den hogsta
0k2 utgdngsspanningen stéllas in (stegomkopplaren). Andra
potentiometern fran 0 kQ till 5 kQ under méatningens gang.
1onE sue DEN uppmétta spanningen ska inte avvika mer an +/-5 %
o5 fran uppgiften p& markskylten och far inte vara hogre an
113 V (35 V vid aggregat med VRD).
- @—o
Matkoppling enligt DIN EN
60974-1
7.3.5 Matning av isolationsmotstandet
Natstrombrytaren maste vara paslagen for att aven isoleringen i aggregatets inre fram till transformatorn
ska kunna kontrolleras. Finns det en natkontaktor, sd maste den antingen byglas eller ocks&d maste
matningen utféras pa bada sidor.
Isoleringsmotstandet far inte vara mindre an:
Natstromkretsen mot svetsstromkrets och elektronik 5 MQ
Svetsstromkrets och elektronik mot skyddsledarkretsen (PE) 2,5 MQ
Natstromkretsen mot skyddsledarkretsen (PE) 2,5 MQ
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7.3.6 Matning av lackstrom (skyddsledar- och beréringsstrom)
Anmarkning: Aven om avledningsstrommatningen enligt norm endast &r ett alternativ till
isolationsmotstdndsmaétningen, rekommenderar EWM att alltid genomfora bada matningarna, sarskilt
efter reparationer. Avledningsstrémmen beror till 6vervagande del pa en annan fysikalisk effekt an
isolationsmotstandet. Darfor kan en farlig avledningsstrom méjligtvis inte upptackas genom
isolationsmotstandsmaétningen.
Dessa matningar kan inte géras med en normal multimeter! Aven ménga provinstrument fér VDE 0702
(sarskilt de aldre) ar bara avsedda for 50/60 Hz. Pa invertersvetsaggregat forekommer det emellertid
betydligt hogre frekvenser, fran vilka vissa matinstrument stors, medan andra varderar frekvensen fel.

Ett provinstrument maste uppfylla kraven i VDE 0404.-2. Dar hanvisas vardering av frekvensgang till DIN
EN 610102, bilaga A — matkoppling Al.

€™ Vid matningarna maste svetsaggregatet vara paslaget och leverera tomgangsspanning!

1. Skyddsledarstrém: <5 mA
2. Avledningsstrom fran svetsuttagen, respektive separat, enligt PE: < 10 mA
7.3.7 Matning av skyddsledarmotstandet
Méat mellan stickkontaktens jordning och vidrorbara ledande delar, till exempel husets skruvar. Vrid
anslutningsledningen i hela dess langd under méatningen, framfor allt i narheten av hus- och

stickkontaktsinféringarna. Darigenom ska brott i skyddsledaren faststéllas. Dessutom ska alla husdelar
som gar att vidrora fran utsidan kontrolleras for att sakerstalla en korrekt PE-forbindelse for skyddsklass |.

Motstandet far inte dverstiga 0,3 Q vid en maximalt 5 m lang natanslutningskabel. Vid langre kablar okar
det tillatna vardet med 0,1 Q per 7,5 m kabel. Det hogsta tillatna vardet ar 1 Q.

7.3.8 Svetsaggregatets funktionskontroll

Sakerhetstekniska anordningar, vred och kommandoenheter (om sddana finns) och det totala aggregatet
respektive hela anlaggningen for ljusbagssvetsning maste fungera felfritt.

Huvudbrytare
NODSTOPP-anordningar
Spanningsreduceringsanordning
Gasmagnetventil
. Signal- och kontrollampor
7.3.9 Dokumentation av kontroll
Testrapporten maste innehalla:
» det kontrollerade svetsaggregatets beteckning,
* datumet for kontrollen,
» kontrollresultaten,
« teknikerns underskrift, namn och institution,
* provinstrumentens beteckning.

Pa svetsaggregatet maste en etikett med kontrollens datum appliceras, for att indikera att kontrollen
genomfdrts med godkant resultat.

a b wnh e
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Reparationsarbeten

EWM/:ssis

SIMPLY MORE

7.4

Reparationsarbeten

Reparations- och underhallsarbeten far endast utféras av utbildad, auktoriserad personal, annars upphor

garantin att galla. Kontakta principiellt alltid din aterforsaljare, leverantéren av aggregatet, i alla

servicearenden. Atersandning vid garantifall kan endast ske via din &terforséljare. Anvand endast
reservdelar i original vid byte av delar. Ange alltid aggregattyp, aggregatets serienummer och
artikelnummer, reservdelens typbeteckning och artikelnummer vid bestallning av reservdelar.

ovan beskrivna upprepningskontrollen enligt E VDE 0544 207.

Harmed bekréftar vi ett korrekt genomforande av de ovan namnda underhdlls- och skétselanvisningarna samt den

Datum/stampel/underskrift av aterforsaljare

Datum/stampel/underskrift av aterforsaljare

Datum for nasta upprepningskontroll

Datum for nasta upprepningskontroll

Datum/stampel/underskrift av aterforsaljare

Datum fér nasta upprepningskontroll

Datum/stampel/underskrift av aterforsaljare

Datum fér nasta upprepningskontroll

Datum/stampel/underskrift av aterforsaljare

Datum foér nasta upprepningskontroll

Datum/stampel/underskrift av aterforsaljare

Datum for nasta upprepningskontroll

76
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SIMPLY MORE Avfallshantering av aggregatet

7.5 Avfallshantering av aggregatet

ANVISNING

e Korrekt avfallshantering!

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

» Avfallshantera ej 6ver hushallssopornal! -
< laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

7.5.1 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 méaste 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 miljévanlig avfallshantering av
elektrsika och elektroniska apparater (ElektroG) av den 2005-03-16) en gammal apparat tillféras en
fran de osorterade hushallssoporna atskiljd uppsamling. De offentliga
avfallshanteringsorganisationerna (kommunerna) har inréttat motsvarande uppsamlingsstéllen, dar
gamla apparater ur privata hushall mottages utan kostnad.

» Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater erhdlles hos vederbérande stads-
resp, kommunfoérvaltning.

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

» Dessutom &r aterlamning i hela Europa dven majlig hos vederbérande EWM-aterforsaljare.

7.6 Attt folja RoHS-kraven

Vi, EWM HIGHTEC Welding GmbH Miindersbach, bekraftar harmed till er, att alla produkter levererade
fran oss, som betraffar RoHS-riktlinjen, motsvarar kraven i RoHS (Riktlinje 2002/95/EG).
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Allmén giltighet SIMPLY MORE

8 Garanti
8.1  Allman giltighet

3 ars garanti
pa alla nya EWM-aggregat*:

e Stromkallor HIGHTEC”
NG

« Tr&dmatningar EWM/"::::,R:

« Kylaggregat

e Transportvagnar

SIM

* savitt dessa anvands med original EWM-tillbehor (som t.ex. mellanslangpaket,
fijarrstyrning, fjarrstyrningsforlangningskabel, kylmedel etc.).

1 ars garanti pa:

« Begagnade EWM-aggregat

» Automatiserings- och mekaniseringskomponenter
e Fjarrstyrningar

e Inverter

« Mellanslangpaket

6 manaders garanti pa:
< separat levererade reservdelar (som t.ex. kretskort och tdndenheter)

Tillverkar-/leverantérsgaranti pa:
« alla delar frdn underleverantérer, som EWM anvander men som tillverkas av andra (t.ex. motorer,
pumpar, flaktar, bréannare etc.)

Ej reproducerbara programvarufel och delar som ar utsatta for mekanisk aldring ar uteslutna frn garantin
(t.ex. trdadmatningsenheter, trddmatarrullar, trddmatarreserv- och forslitningsdelar, hjul, magnetventiler,
arbetsstycksstyrningar, elektrodhallare, anslutningsslangar, brannarreserv- och brannarforslitningsdelar,
nat- och styrledningar etc.).

Ovanstaende uppgifter galler oavsett de lagstadgade garantianspraken och med utgangspunkt fran vara
allmanna affarsvillkor och vara bifogade regler om garantiforklaringen. Ytterligare 6verenskommelser
maste bekraftas skriftligen av EWM.

Vara allmanna affarsvillkor star alltid till férfogande pa www.ewm.de.

&= Effektuppgifter och garanti endast i kombination med original reserv- och
forslitningsdelar!
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SIMPLY MORE Garantiforsakran

8.2

Garantiforsakran

Din 3-arsgaranti

Oavsett de lagstadgade garantianspraken och under grundlaggande av vara Allméanna affarsvillkor ger
EWM HIGHTEC WELDING GmbH dig frdn och med inkdpsdatum 3 &rs garanti for ditt svetsaggregat. For
tillbehor och reservdelar galler avvikande garantitider, vilka redovisas i kapitlet “Allman giltighet".
Forslitningsdelar ingar inte i garantin.

EWM garanterar att produkterna ar i ett felfritt skick betraffande material och bearbetning. Skulle
produkten inom garantitiden visa sig vara felaktig betréffande material eller bearbetning, véljer vi att
antingen reparera eller att byta till en likadan produkt, dar bada alternativen &r kostnadsfria for dig. Vid
ankomsten hos EWM 6vergar den returnerade produkten till EWM:s egendom.

Villkor

Forutsattning for den fulla 3-&riga garantin ar endast anvandningen av produkterna enligt EWM-
bruksanvisningen under innehallande av respektive gallande rekommendationer och féreskrifter och en
arlig service och kontroll av en EWM-aterforsaljare enligt kapitlet "Underhall och kontroll". Ty endast
andamalsenligt anvanda och regelbundet underhallina apparater fungerar problemfritt pa sikt.

lansprakstagande
Kontakta vid iansprakstagande av garantin uteslutande den av EWM auktoriserade aterforsaljare som har
ansvaret for dig.

Uteslutande av garanti

Ett ansprak pa garanti foreligger inte, om respektive EWM-produkter ej anvands med original EWM-
tillbehor (som t.ex. mellanslangpaket, fiarrstyrning, fiarrstyrningsforlangningskabel, kylvétska etc.).
Garantin géller inte for produkter som skadats pa grund av olycka, missbruk, felaktig anvandning, felaktig
installation, valdsanvandning, ignorering av specifikationer och bruksanvisningar, otillracklig skétsel (se
kapitel "Underhall och kontroll"), extern paverkan, naturkatastrofer eller personliga olycksfall. Den galler
inte heller vid felaktiga andringar, reparationer eller modifikationer. Ett garantiansprak ar inte heller
aktuellt vid delvis eller komplett demonterade produkter, vid ingrepp av personer som inte har
auktoriserats av EWM eller vid normalt slitage.

Begrénsning

Samtliga ansprak som ror EWM:s fullgérande eller inte fullgérande enligt den héar forsakran, i forbindelse
med den aktuella produkten, begrénsas till ersattning av den faktiskt uppkomna skadan enligt féljande.
Skadestandsplikten fran EWM:s sida, betraffande den féreliggande forsakran i forbindelse med den
aktuella produkten, begrénsas principiellt till det belopp som du har betalt fér produkten vid det
ursprungliga koptillfallet. Den ovan ndmnda begrénsningen géller inte for person- eller sakskador som
uppstatt pa grund av vardsloshet fran EWM:s sida. EWM tar inget ansvar for missad vinst, indirekta
skador eller foljdskador. EWM ansvarar inte for skador som berdér tredje person.

Laga domstol

Vid alla ur avtalsférhallandet indirekta eller direkta uppkomna rattstvister ar den enda laga domstolen

leverantdrens huvudsate eller filial, enligt leverantdrens val, om bestallaren ar affarsman. Du forvarvar
aganderétten till de inom ramen for garantin som erséttning levererade produkterna vid tidpunkten for
bytet.
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Felindikeringar (stromkélla) SIMPLY MORE

9 Driftstorningar, orsaker och atgarder

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

9.1 Felindikeringar (stromkalla)

ANVISNING

ne Ett fel i svetsaggregatet visas med lysande signallampa grupplarm och en felkod (se
tabell) i den displayen péa styrningen. Vid fel stangs kraftenheten av.

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

Felindikeringar |Madjlig orsak Atgard
Err 3 Varvraknarfel Kontrollera trddstyrningen/slangpaketet
Tradmatarenheten ej ansluten » Koppla fran kalltradsdriften i aggregatets

konfigurationsmeny (lage off)

» Anslut trddmatarenheten

Err 4 Temperaturfel Lat aggregatet svalna.

Fel nédstoppskrets (automatgranssnitt) ¢ Kontroll av de externa
frankopplingsanordningarna

» Kontroll bygel JP 1 (jumper) pa kretskort

T320/1
Err5 Overspanning Stang av aggregatet och kontrollera
Err 6 Underspéanning natspanningen
Err 7 Kylmedelsfel (endast vid ansluten Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa om
kylmodul) det behtvs
Err 8 Gasfel Kontrollera gasforsoérjningen
Err9 Sekundéar éverspanning Koppla fran och ater till aggregatet.
Err 10 PE-fel Kontakta service om felet kvarstar.
Err 11 FastStop lage Flankera signalen "Kvittera fel" éver
robotgranssnittet (i forekommande fall) (O till

1)

Kontroll av de externa
frankopplingsanordningarna

« Kontroll bygel JP 1 (jumper) pa kretskort
T320/1

Err 51 Fel nddstoppskrets (automatgranssnitt)
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SIMPLY MORE Aterstélla svetsparametrarna till fabriksinstéllningen

9.2 Aterstélla svetsparametrarna till fabriksinstallningen

€& Allakundspecifikt sparade svetsparametrar ersétts av fabriksinstallningarna.

NAVIGATION

Bild. 9.1
Indikering Installning/Val

(1= 1| |Lamnamenyn
L) L] |Exit
i= _ ] |Servicemeny
NN Andringar i servicemenyn far endast genomféras av auktoriserad servicepersonal!
_CC Reset (aterstéallning till fabriksinstallningar)
VL Y |« off = fran (fran fabrik)

« CFG = Aterstalining av vardena i menyn aggregatkonfiguration

» CPL = Komplett aterstallning av alla varden och instéllningar

Reset genomfdrs nar menyn lamnas (EXIT).
_CC Frankoppling
U Frankoppling av aggregatfunktion
‘s Reset aggregatkonfiguration
L Aterstéllning av vardena i menyn aggregatkonfiguration
[alx]) Reset komplett
U Komplett aterstéllning av alla varden och installningar genom fabriksinstéllningarna
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Visa aggregatstyrningens programvaruversion SIMPLY MORE

9.3 Visaaggregatstyrningens programvaruversion

&~ Forfrdgan av programvarans nivaer ar endast avsedd for information for auktoriserad
servicepersonal!

¢ -

Bild. 9.2
Indikering Installning/Val
'R Lamna menyn
L) L] |Exit

= _ Servicemeny
L Andringar i servicemenyn far endast genomféras av auktoriserad servicepersonal!

(70 <071 |Forfragan programvaruniva (exempel)
WY |o7= Systembuss-ID
=1 02c0= Versionsnummer
Systembuss-ID och versionsnummer skiljs genom en punkt.

-
-

-
U]

C

-
-

82 Art. nr:099-000089-EWMO06



EWM/&L‘E'BT.E? Driftstérningar, orsaker och atgéarder

SIMPLY MORE Allménna driftsstérningar

9.4  Allmanna driftsstérningar

Problem Mojlig orsak > avhjalp

Aggregatstyrning utan indikering pa » Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen

signallamporna efter inkoppling (sékringarna)

ingen svetseffekt » Fasbortfall > Kontrollera natanslutningen
(sékringarna)

diverse parametrar kan inte stallas in « Inmatningsnivan sparrad > Koppla fran
atkomstsparren (se kapitel "Nyckelbrytare™)

9.4.1 Automatgranssnitt

/N\ VARNING

Ingen funktion hos de externa frankopplingsanordningarna (nddstoppsbrytare)!

Om nodstoppskretsen realiseras genom en extern frankopplingsanordning over
automatgranssnittet, maste aggregatet stallas in motsvarande. Vid ignorering harav
kommer stromkallan att ignorera de externa frankopplingsanordningarna och inte
kopplas fran!

« Ta bort bygel 1 (jumper 1) pa kretskort T320/1 (TETRIX) resp. M320/1 (PHOENIX) !
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Svetsbrannare, elektrodhallare och aterledarkabel

EWM/:ssis

SIMPLY MORE

10

10.1
10.1.1

10.1.2

10.1.3

10.2

Tillbehor

Svetsbrannare, elektrodhallare och aterledarkabel

TETRIX 301
Typ

Benamning

Artikelnummer

TIG 260 WD 4M 5P 2T

TIG-svetsbrannare, 4 m, vattenkyld, dubbeltryck

094-010990-00600

TIG 260 WD 4M 8P 2T UD

TIG-svetsbrannare, 4 m, vattenkyld, dubbeltryck,
u/D

094-010989-00000

TIG 260 WD 4M 12P RETOX
HFL

TIG-svetsbrannare, 4 m, vattenkyld, RETOX, flex.,
Lader

094-010990-10700

WK50QMM 4M KL

Styrning av arbetsstycket, klamma

092-000003-00000

EH50 4M

TETRIX 351, 421
Typ

Elektrodhallare

Benédmning

092-000004-00000

Artikelnummer

TIG 450 WD 4M 5P 2T

TIG-svetsbrannare, 4 m, vattenkyld, dubbeltryck

094-010994-00600

TIG 450 WD 4M 8P 2T UD

TIG-svetsbrannare, 4 m, vattenkyld, dubbeltryck,
u/D

094-010994-00200

TIG 450 WD 4M 12P RETOX
HFL

TIG-svetsbrannare, 4 m, vattenkyld, RETOX, flex.,
Lader

094-010993-10700

WK70QMM 4M Z

Arbetsstycksstyrning, tang

092-000013-00000

EH70QMM 4M
TETRIX 521
Typ

Elektrodhallare

Benamning

092-000011-00000

Artikelnummer

TIG 450SC WD 4M 5P 2T
HFL

TIG-svetsbrannare, 4 m, vattenkyld, dubbeltryck,
flex., Lader

094-011016-10600

TIG 450SC WD 4M 8P 2T UD
HFL

TIG-svetsbrannare, 4 m, vattenkyld, dubbeltryck,
U/D, flex., Lader

094-011015-00000

TIG 450SC WD 4M 12P

TIG-svetsbrannare, 4 m, vattenkyld, RETOX, flex.,

094-011016-10700

RETOX HFL Lader
WK95QMM 4M Z Arbetsstycksledning, tdng 092-000171-00000
EH95QMM 4M Elektrodhallare 092-000010-00000

Fjarrstyrning och tillbehor

Typ Benamning Artikelnummer

RTF1 19POL 5M Fotkontroll strom med anslutningskabel 094-006680-00000
RT1 Fjarrmandvrering strém 090-008097-00000
RTP1 Fjarrmanovrering punktsvetsning/pulsning 090-008098-00000
RTP2 Fjarrmanévrering punktsvetsning/pulsning 090-008099-00000
RTP3 Fjarrmanévrering spotArc punktsvetsning/pulsning |090-008211-00000

RAS5 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
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Tillbehor

Alternativ

10.3

10.4

104.1

10.4.2

10.5

Alternativ
Typ Benamning Artikelnummer
ON 7POL Tillval komplettering 7-polig anslutningskontakt 092-001826-00000

tillbehérskomponenter och digitala gréanssnitt

ON 19POL 500

Tillval komplettering 19-polig anslutningskontakt
tillbeh6érskomponenter och analogt A-granssnitt

092-001951-00000

ON 12POL RETOX TIG

Tillval komplettering 12-polig anslutningskontakt

092-001807-00000

ON FILTER T/P

Tillval komplettering, smutsfilter fér luftinslapp

092-002092-00000

ON HOSE/FR MOUNT

Tillval hallare for slangar och fjarrstyrning av
apparater utan vridbord

092-002116-00000

ON FSB WHEELS W/T/P

Tillval komplettering parkeringsbroms for
apparathjul

092-002110-00000

ON KEY SWITCH

Tillval komplettering nyckelkontakt

092-001828-00000

ON TOOL BOX

Tillval komplettering verktygslada

092-002138-00000

ON HOLDER GAS BOTTLE
<50L

Tillval komplettering hallarplat for gasflaska <50 L

092-002151-00000

ON SHOCK PROTECT
Allmant tillbehor

Tillval komplettering ramm-skydd

092-002154-00000

Typ Benédmning Artikelnummer
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 ), 9,3 | 094-006256-00000
KF 37E-200 Kylvaktska (-20 °C), 200 | 094-006256-00001
TYP 1 Frostskyddsprovare 094-014499-00000
DM1 32L/MIN Tryckreducerventil manometer 094-000009-00000
Gl 2M G1/4 R 2M Gasslang 094-000010-00001
TETRIX 301

Typ Benamning Artikelnummer
5POLE/CEE/16A/M Aggregatstickkontakt 094-000712-00000
TETRIX 351-521

Typ Benamning Artikelnummer
5POLE/CEE/32A/M Aggregatstickkontakt 094-000207-00000
Datorkommunikation

Typ Benamning Artikelnummer
PC300.NET PC300.Net svetsparameterprogramvara set inkl. 090-008265-00000

kabel och granssnitt SECINT X10 USB
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EWM /s

ANVISNING

| p&e Kopplingsscheman i original sitter i aggregatet.

Kopplingsschema
11.1 TETRIX 301 COMFORT

Kopplingsschema

TETRIX 301 COMFORT

11
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EWM/VU'E‘E'BEE@ Kopplingsschema

SIMPLY MORE TETRIX 301 COMFORT
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Konformitetsdeklaration
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12 Bilaga A

12.1 Konformitetsdeklaration

Name des Herstellers:
Name of manufacturer:

Nom du fabru@(
Anschrift des Hersteller,
Address of man t@Q
Adresse du fabr¥

Hiermit erklaren wir, daf3 das bezeichne-
te Gerét in seiner Konzeption und Bau-
art sowie in der von uns in Verkehr
gebrachten Ausfilhrung den grundle-
genden Sicherheits-anforderungen der
unten genannten EG- Richtlinien ent-

EWM/is5es
SIMPLY MORE

g\“a

QNM HIGHT

info@ewm.de

We hereby declare that the machine below
conforms to the basic safety requirements
of the EC Directives cited both in its design
and construction, and in the version re-
leased by us. This declaration shall be-
come null and void in the event of unau-

EG - Kon |
@i&?ﬁn of@sk)rmlty

Ia atlon
G mbH
(nachfol annt)
ﬁ\mng called EWM)
€ par la suite EWM)

Dr - Gunter - Henle - Stral3e 8
D - 56271 Mindersbach — Germany

itatserklarung

ité CE

Par la présente, nous déclarons que le
poste, dans sa conception et sa construc-
tion, ainsi que dans le modéle mis sur le
marché par nos services ci-dessous, cor-

spricht. Im Falle von unbefugten Veran-
derungen, unsachgemaflen Reparaturen
Nichteinhaltung der Fristen zur Wieder-
holungsprifung und / oder unerlaubten
Umbauten, die nicht ausdriicklich von
EWM autorisiert sind, verliert dles
Erklarung ihre Giltigkeit.

Geratebezelcth(
Description of the machine: e
Geratety

Déscription de la r\@
P i
\é achlne
Artikelnummer EWM:

Article number:
Numéro d”article

Seriennummer:
Serial number:
Numéro de série:

Optionen:

Options:
Options:

Zutreffende EG @
Applicable EU - g
Directives de la C appllcame

Angewa&% monisierte Normen:

Used co-ordinated norms:
Normes harmonisées appliquées:

Hersteller - Unterschrift:
Manufacturer's signature:
Signature du fabricant:

thorised modifications,
ducted repairs,
deadlines for th

permm con
auth

ec,\““

improperl
non- obser\/ C

rep itio sl ndior*non-
t specifically

respo ﬁux directives fondamentale
ﬁf oncées par I'GE e

@ ssous. En cas_de ﬁ

non autorisés, de ép r io a éduates,

de non-re; e contrdle en

exploj de modlflcatlons prohi-

ées pas été autorisés expressé-

nt par EWM, cette déclaration devient
caduque.

\N\“‘

ok \

cune

%}&nnungsnchtlmle (2006/95/EG)
I

oltage Directive (2006/95/EG)
aDlrectlve CE pour basses tensions (2006/95/EG)
EG- EMV- Richtlinie (2004/108/EG)
EC — EMC Directive (2004/108/ EG)
Directive CE EMV (2004/108/EG)

EN 60974 / IEC 60974 / VDE 0544
EN 50199 / VDE 0544 part 206
GOST-R

A ,
Michael Szczesny, Geschaftsfiihrer
managing director

gérant
01.2007
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