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Allmanna hanvisningar
A VARNING

Las bruksanvisningen!

IlllJl Bruksanvisningen informerar om saker anvidndning av produkterna.

» Las och folj bruksanvisningen for samtliga systemkomponenter, i synnerhet sdkerhets- och
varningsanvisningarna!

+ Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestdmmelser!

» Forvara bruksanvisningen pa aggregats anvandningsplats.

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

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

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

Kontakta er aterforsaljare eller var kundservice pa +49 2680 181-0 om ni har fragor angaende
installation, idrifttagande, anvandning, speciella omstandigheter pa anvandningsplatsen samt
andamalsenlig anvandning .

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

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

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

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

© EWM GmbH

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

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

Innehallet i detta dokument har noga undersokts, kontrollerats och bearbetats, anda férbehaller vi oss for
andringar, skrivfel och misstag.

Datasdkerhet

Anvandaren ar ansvarig for att alla andringar av fabriksinstallningarna sakerhetskopieras. Anvandaren
ansvarar sjalv fér borttagna personliga instéllningar. Tillverkaren har inget ansvar for detta.
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ev\;‘r) For Din sakerhet
Information om anvandning av bruksanvisningen

2 For Din sakerhet
2.1 Information om anvandning av bruksanvisningen

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

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

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

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

» Faran fortydligas dessutom genom ett piktogram i marginalen.

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

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

» Faran fortydligas genom ett piktogram i marginalen.

> Tekniska detaljer som anvdndaren maste beakta for att undvika skador pa egendom och maskin.

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

+ ansluta och lasa kontakten for svetsstromledningen i motsvarande motkontakt.

099-002897-EW506 5
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For Din sakerhet
Symbolférklaring

ewn

2.2 Symbolforklaring

Symbol |Beskrivning

Beskrivning

Symbol
5> |Beakta tekniska detaljer @ Tryck och slapp (pekal/tryck)
/(I{\ Koppla fran aggregatet (=S |Slapp
l\é—/)ll
/(EQ\ Koppla pa aggregatet @ Tryck och hall intryckt
\:”/)/
® fel/ogiltig @ koppla
@ ratt/giltig OJFY | vrid
I_' o . . . .
_’I Ingang A Siffervarde/installbart
L
@ Navigera _~">'_ Signallampan lyser grént
4 1 N
— R V. . . R
I_’ Utgang 'O‘ Signallampan blinkar gront
. o e
¢ Tidsvisning : Signallampan lyser rott

¢ 4s ¥ |(exempel: vanta 4 s/tryck)

b‘,
ll\

—«— | Avbrott i menyvisningen (ytterligare in-
stallningsmajligheter mojliga)

¢

Signallampan blinkar rott

tyg

6
’, .
1

Signallampan lyser blatt

Verktyg nédvandigt/anvand verktyg

ﬁ% Verktyg ej nédvandigt/anvand ej verk-
U

@

Signallampan blinkar blatt

099-002897-EW506
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ev\;‘r) For Din sakerhet
Sakerhetsforeskrifter

2.3 Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

Olycksrisk vid ignorering av sakerhetsanvisningarna!

Ignorering av sakerhetsanvisningarna kan vara livsfarligt!

+ Las sakerhetsanvisningarna i denna anvisning noggrant!

+ Beakta foreskrifter om férebyggande av olyckor och nationella bestdmmelser!

« Uppmana personer inom arbetsomradet att folja féreskrifternal

Risk for personskada pa grund av elektrisk spanning!

Elektrisk spdnning kan vid beréring leda till livsfarliga elektriska stétar och brannskador.

Aven vid berdring vid ldg spanning kan man bli forskrickt och som féljd dirav raka ut

for en olycka.

* RO&r aldrig direkt vid spanningsforande delar, till exempel svetsstrémsuttag, stav-, volfram-,
eller tradelektroder!

» Placera alltid svetsbrannaren och/eller elektrodhallaren pa isolerat underlag!

* Anvand fullstandig, personlig skyddsutrustning (anvandningsberoende)!

» Endast kompetent personal far 6ppna maskinen!

» Aggregatet far inte anvandas for upptining av ror!

Fara vid sammankoppling av flera stromkallor!

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

av en utbildad fackman enligt standarden IEC 60974-9 "Installation och anvdndning”

och arbetarskyddsforeskriften BGV D1 (tidigare VBG 15) eller i enlighet med nationella
bestammelser!

Utrustningarna far endast godkannas for ljusbagssvetsning efter en kontroll, for att sa-

kerstalla att den tillatna tomgangsspanningen inte éverskrids.

» Lat endast en utbildad fackman ansluta aggregaten!

+ Vid urdrifttagning av enstaka stromkallor maste alla nat- och svetsstromledningar kopplas
bort fran det totala svetssystemet pa ett sakert och tillforlitligt satt. (Risk for backspannin-
garl)

+ Koppla inte ihop svetsmaskiner med polvandaromkopplare (PWS-serien) eller aggregat for
vaxelstromssvetsning (AC), eftersom svetsspanningarna kan adderas otillatet genom en
enkel felmandvrering.

Risk for personskador genom stralning och hetta!

Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och égon.

Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar brannskador.

* Anvand svetsskarm resp. svetsskyddshjalm med tillrackligt skyddssteg (anvandningsbero-
ende)!

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

+ Skydda utomstaende personer mot stralning och blandningsrisk med svetsdraperier eller
lampliga skyddsvaggar!

099-002897-EW506 7
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For Din sakerhet ev\;’r)
Sakerhetsforeskrifter

A VARNING

s * # Risk for personskador pga. olamplig kladsel!
‘;"'_-;" ; Stralning, virme och elektrisk spanning ar riskkallor som ska undvikas under ljusbags-
] svetsning. Anvandaren ska vara utrustad med en fullstandig, personlig skyddsutrust-
ning. Skyddsutrustningen maste skydda mot foljande:

* Andningsskydd, mot halsoskadliga @amnen och blandningar (rokgaser och angor) eller vidta
lampliga atgarder (utsugning etc.).

+ Svetsskyddshjalm med korrekt skyddsanordning mot joniserande stralning (IR- och UV-
stralning) och varme.

» Torr svetskladsel (skor, handskar och huvudskydd) som skyddar mot varm omgivning, med
jamforbar effekt som vid en lufttemperatur pa 100 °C eller mer, samt elstot och arbete pa
delar som star under spanning.

» Horselskydd mot skadligt buller.

f/ Explosionsrisk!

gé__ Skenbart ofarliga &mnen i slutna kérl kan bygga upp ett évertryck vid upphettning.
=== . Avlagsna behallare med brénnbara eller explosiva vatskor fran arbetsomradet!

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

Brandrisk!
0 De hoga temperaturer som uppstar vid svetsningen, sprutande gnistor, glédande delar
—=  och het slagg kan leda till flambildning.
» Observera brandhardar inom arbetsomradet!
+ Medfor inga lattantandliga féremal som exempelvis téndstickor eller cigarettdndare.
» Ha lamplig slackningsutrustning tillganglig pa arbetsplatsen!
» Avlagsna noggrant brannbara &mnen fran arbetsstycket fére svetsningen.
» Bearbeta svetsade arbetsstycken forran de har svalnat. Lat de ej komma i kontakt med
brdnnbara material!

8 099-002897-EW506
22.06.2023



ev\;‘r) For Din sakerhet
Sakerhetsforeskrifter

A OBSERVERA

Rok och gaser!

ROk och gaser kan leda till andnéd och forgiftning! Dessutom kan I6sningsmedelsangor

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

» Sakerstall tillracklig frisklufttillforsel!

» Hall I6sningsmedelsangor borta fran ljusbagens stralningsomrade!

* Anvand ldmpligt andningsskydd vid behov!

» For att forhindra bildning av fosgen maste rester av klorerade 16sningsmedel pa arbetssty-
cken forst neutraliseras genom lampliga atgarder.

Bullerbelastning!

Buller som 6verskrider 70dBA kan orsaka bestaende horselskador!

* Anvand lampligt hérselskydd!

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

Enligt IEC 60974-10 delas svetsmaskiner upp i tva klasser for elektromagnetisk kompa-

( "’)) tibilitet (information om EMC-klass finns i tekniska data) >se kapitel 9:

Klass A Aggregaten ar inte avsedda for anvandning inom bostadsomraden som far sin els-

trom fran det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet. Vid sakerstallandet av den elektromag-

netiska kompabiliteten for aggregat enligt klass A kan svarigheter upptrada inom dessa

omraden, saval pga. ledningsbundna som stralade stérningar.

Klass B Aggregaten uppfyller EMC-kraven inom industriomraden och bostadsomraden, inklu-

sive bostadsomraden med anslutning till det offentliga lagspanningsforsorjningsnatet.

Installation och drift

Vid drift av ljusbagssvetsanlaggningar kan i vissa fall elektromagnetiska stdrningar upptrada,

trots att alla svetsmaskiner uppfyller emissionsgransvardena enligt normen. Anvandaren ans-

varar for stérningar som utgar fran svetsningen.

Vid bedomningen av mojliga elektromagnetiska problem i omgivningen maste anvandaren ta

hansyn till féljande: (se aven EN 60974-10 Bilaga A)

» Nat-, styr-, signal- och telekommunikationsledningar

+ Radio- och TV-apparater

+ Datorer och andra styranordningar

» Sakerhetsanordningar

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

+ Kalibrerings- och matanordningar

* Interferenstaligheten hos andra anordningar i omgivningen

» Den tid pa dagen nar svetsarbetena maste utforas

Rekommendationer for reducering av stérningsemissioner

» Natanslutning, t.ex. extra néffilter eller avskdrmning med metallrér

» Underhall av ljusbagssvetsutrustningen

» Svetsledningarna ska vara sa korta som majligt och ligga tatt tilsammans och direkt utmed
golvet

» Potentialutjamning

+ Jordning av arbetsstycket. | de fall, dar en direkt jordning av arbetsstycket inte &r majlig, bor
forbindelsen ske genom I&mpliga kondensatorer.

» Avskarmning fran andra utrustningar i omgivningen eller av hela svetsutrustningen

Elektromagnetiska falt!

((M)) Stromkallan kan alstra elektriska eller elektromagnetiska falt som kan stora funktionen

hos elektroniska anlaggningar som datorer, CNC-apparater, telekommunikationslednin-

gar, nat-, signalledningar, pacemaker och defibrillator.

[L. * Folj underhéllsanvisningarna >se kapitel 7!

Rulla av svetsledningarna helt!

Skarma av stralningskansliga apparater och anordningar pa lampligt satt!

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

3
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For Din sakerhet ev\;’r)
Transport och uppstallining

24

A OBSERVERA

Foretagarens forpliktelser!

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

» Nationell tilldampning av ramdirektivet 89/391/EEG om genomférande av atgarder for for-
battrad sékerhet och halsoskydd for arbetstagare vid arbetet samt tillhérande separata di-
rektiv.

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

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

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

» Undervisa anvandaren regelbundet i sakerhetsmedvetet arbete.

* Regelbunden kontroll av aggregatet enligt IEC 60974-4.

Tillverkarens garanti upphdr att gélla vid aggregatskador pga. fraimmande komponenter!

» Anviénd endast systemkomponenter och tillval (stromkéllor, svetsbrannare, elektrodhallare,
fjdrrstyrningar, reserv- och férslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!

» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas néar
svetsaggregatet ar avstiangt.

Krav for anslutningen till det offentliga forsorjningsnatet

Hogeffektsaggregat kan paverka natets kvalitet pga. den strom de drar fran forsorjningsnatet. For
vissa aggregattyper kan darfor anslutningsbegransningar eller krav pa den maximalt méjliga
ledningsimpedansen eller den erforderliga minimala forsorjningskapaciteten vid granssnittet till
det offentliga natet (gemensam kopplings PCC) gélla, varvid vi dven hanvisar till aggregatens
tekniska data. | detta fall faller det under verksamhetsutovarens eller aggregatets anvandares
ansvar, ev. efter konsultation med energileverantoren, att sékerstilla att aggregatet kan anslutas.

Transport och uppstallning

A VARNING
@ Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

Felaktig hantering och otillrdcklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till allvar-
liga personskador!

+ Folj gastillverkarens anvisningar gallande bestammelser for tryckgasbehallare!

» Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!

» Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

10
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For Din sakerhet

Transport och uppstallning

&

)

A OBSERVERA

Risk for olycksfall pa grund av férsorjningsledningar!

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

» Koppla fran forsoérjningsledningar fére transport!

Risk for valtning!

Vid forflyttning och uppstallining kan aggregatet védlta och skada personer eller sjalva
aggregatet kan ta skada. Sdkerheten mot att valta ar sidkerstalld upp till en vinkel pa 10°
(enligt IEC 60974-1).

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

» Sakra pabyggnadsdetaljer pa [ampligt satt!

Risk for olycksfall pa grund av felaktigt dragna ledningar!

Felaktigt dragna ledningar (nét-, styrnings-, svetsledningar eller mellanslangpaket) kan
utgora snubbelrisk.

» Dra forsorjningsledningar plant pa golvet (undvik dglor).

» Undvik att dra ledningar pa gang- eller transportvagar.

Risk for personskador pa grund av uppvarmd kylvitska och dess anslutningar!

Den anvanda kylvitska och dess anslutnings- resp. forbindelsepunkter kan varmas upp
kraftigt under drift (vattenkylt utférande). Nar kylmedelskretsarna 6ppnas kan kylmedel
som lacker ut orsaka skallning.

« Oppna endast kylmedelskretsarna nar stromkallan resp. kylaggregatet &r avstangt!

* Anvand korrekt skyddsutrustning (skyddshandskar)!

» Forslut 6ppnade anslutningar pa slangarna med lampliga pluggar.

Aggregaten &r konstruerade for drift i upprétt ldge!
Drift i ej tillatna ldgen kan leda till skador pa aggregatet.
* Transport och drift uteslutande i uppritt ldge!

Genom felaktig anslutningkan tillbehérskomponenter och strémkéllan skadas!

« Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas néar
svetsaggregatet ar avstéingt.

e Utforliga beskrivningar framgar av motsvarande tillbeh6rskomponents bruksanvisning!
* Tillbehérskomponenter registreras automatiskt efter tillkoppling av strémkéllan.

Dammskyddslock skyddar anslutningsuttagen och salunda aggregatet mot nedsmutsning och

skador.

e Om ingen tillbehérskomponent dr ansluten till uttaget maste dammskyddslocket vara pasatt.
¢ Vid defekt eller forlust maste dammskyddslocket erséttas!

099-002897-EW506 11
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Andamalsenlig anvandning ev\;’r)
Anvandningsomrade

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Andamalsenlig anvandning

A VARNING

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

Anvandningsomrade
Svetsbrannare for ljusbagssvetsmaskin for plasmasvetsning.
Hanvisningar till standarder

Garanti

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

Konformitetsdeklaration

c € Denna produkt uppfyller de listade EU-direktiven vad géaller konstruktion och utférande. Vid be-
hov skickar vi ett specifikt originalintyg om dverensstammelse med EU-direktiv.

Servicedokument (reservdelar)

A VARNING
e Inga felaktiga reparationer och modifikationer!

For att forhindra personskador och maskinskador far maskinen endast repareras eller
modifieras av kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal)!

Vid obehorigt ingrepp upphor garantin att galla!

» Anlita kvalificerade personer (auktoriserad servicepersonal) for reparationer!

Reservdelar kan bestallas hos vederbdrande aterforsaljare.

12
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Hanvisningar till standarder

3.2.4 Del av den samlade dokumentationen

Detta dokument &r en del av den dokumentationen och ar endast giltigt i kombination med alla
del-dokument! Las och félj bruksanvisningarna till samtliga systemkomponenter, i sarskilt
sdkerhetsanvisningarna!

Bilderna visar ett allmant exempel med ett svetssystem.

Bild. 3.1

Pos. |Bruksanvisning

A1 Robotar

A.2 |Robotgranssnitt

A.3 |Transportlastpall

A.4 | Kylenhet, spanningstransformator, medieskiljebox etc.

A5 | Stromkalla

A.6 | Styrning

A.7 | Fjarrstyrning

A.8 |Kollisionsskydd

A.9 | Svetsbrannare

A Totaldokumentation

099-002897-EW506 13
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Apparatbeskrivning - snabboversikt
PMW 20

4 Apparatbeskrivning - snabboversikt
41 PMW 20

Bild. 4.1

Pos. |Symbol |Beskrivning

Plasmamunstycke

Skyddsgasdysa

Brannarskaft

AIWIN|=

Brannarstomme

14
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ev\;‘r) Uppbyggnad och funktion

Leveransomfang

5

5.1

Uppbyggnad och funktion
A VARNING

Risk for personskada genom elektrisk spanning!
6 Kontakt med stromférande delar, t.ex. stromanslutningar, kan vara livsfarlig!
» lakttag s@kerhetsanvisningarna pa forsta sidan av bruksanvisningen!
+ Idrifttagning uteslutande genom personer, som férfogar 6ver tilirackliga kunskaper gallande
hantering av stromkallor!
» Forbindelse- eller stromledningar ansluts vid frankopplat aggregat!
Risk for brannskador och elektriska stotar pa svetsbrannaren!
SSS Svetsbrannare (brannarhals resp. brannarhuvud) och kylvatska (vattenkylt utforande)
— | blir mycket varma under svetsningen. Vid monteringsarbeten kan du komma i kontakt
— | med elektrisk spanning eller heta delar.
-+ Anvand korrekt skyddsutrustning!
» Koppla fran stromkallan resp. brannarkylningen och lat svetsbrannaren svalnal!

A OBSERVERA

SSS Risk for personskador pa grund av uppvarmd kylvatska och dess anslutningar!

G

Den anvanda kylvatska och dess anslutnings- resp. forbindelsepunkter kan varmas upp
kraftigt under drift (vattenkylt utférande). Nar kylmedelskretsarna 6ppnas kan kylmedel
som lacker ut orsaka skallning.

+ Oppna endast kylmedelskretsarna nar stromkallan resp. kylaggregatet ar avstangt!

* Anvand korrekt skyddsutrustning (skyddshandskar)!

» Forslut 6ppnade anslutningar pa slangarna med lampliga pluggar.

e Fara genom elektrisk strom!

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

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

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

Niér svetsbrdnnaren har 6ppnats ska svetsbrdnnaren frigoras fran fukt, syre fran luften och
eventuella féroreningar med hjélp av funktionen ”Gastest”, "Gasspolning” och férhéjda flédes-
vérden.

Skador pa maskinen pa grund av ofulistindigt monterad svetsbrdnnare!
Ofulistindig montering kan leda till att svetsbrannaren forstors.
e Montera alltid klart svetsbrdnnaren.

Las och beakta dokumentationen fér alla system- resp. tillbeh6rskomponenter!

Leveransomfang

Produkterna kontrolleras och férpackas omsorgsfullt innan leveransen lamnar fabriken, trots detta kan
skador under transporten inte uteslutas.

Mottagningskontroll

» Kontrollera att leveransen ar komplett enligt foliesedeln!

Vid skador pa féorpackningen

» Kontrollera om leveransen ar skadad (okular kontroll)!

Vid klagomal

Om leveransen har skadats under transporten:

» Kontakta genast den sista speditéren!

» Forvara forpackningen (for en eventuell kontroll genom speditéren eller for returnering).
Foérpackning for returnering

Anvand om méjligt originalfdrpackningen och originalférpackningsmaterialet. Var god kontakta leveranto-
ren vid fragor angaende forpackningen och transportsakringen.

099-002897-EW506 15
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Transport och uppstallining

5.2

5.2.1

5.3

5.3.1

Transport och uppstallning
A OBSERVERA

- | Risk for olycksfall pa grund av forsorjningsledningar!

:D— Vid transport kan ej bortkopplade forsérjningsledningar (natledningar, styrledningar,
etc.) fororsaka risker, t.ex. att anslutna apparater vélter och skadar personer!

» Koppla fran forsorjningsledningar foére transport!

Omgivningskrav

Skador pa aggregatet pa grund av nedsmutsning!

Ovanligt stora mdngder damm, syror, korrosiva gaser eller amnen kan skada aggregatet (beakta
underhalisintervallen >se kapitel 7.2).

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

Under drift

Temperaturomrade for omgivningsluften:

« -10 °C ill +40 °C (-13 F till 104 F) [

Relativ luftfuktighet:

+ upp till 50 % vid 40 °C (104 F)

* upp till 90 % vid 20 °C (68 F)

Transport och férvaring

Forvaring i slutna utrymmen, temperaturomrade for omgivningsluften:
« -25°CHtill +55 °C (-13 F till 131 F) !

Relativ luftfuktighet

« upp till 90 % vid 20 °C (68 F)

1 Omgivningstemperaturen beror pa kylmedlet! Beakta brannarkylningens kylmedelstemperaturomrade!

Funktionsbeskrivning

Vatskekyld plasmasvetsbrannare for skyddsgassvetsning av hégvardiga stal, koppar- och titanlegeringar
av olika materialtjocklekar. Primart kan man svetsa alla metaller som aven kan svetsas med TIG-metoden
(DC). Hit hér aven titan, zirkon, guld, silver och koppar med sina legeringar.

For driften maste man anvanda en svetsstromskalla tillsammans med en cirkulationslufts- eller slutet kyl-
system. De manga anvandningsmoéjligheterna anvands inom industri och handel.

Metod

| fysiken ar "plasma” en elektriskt ledande gas som bestar av en blandning av molekyler, elektroner, ato-
mer och joner. Beroende av den anvanda plasmagasen uppnas temperaturer pa 15 000 till 20 000 Kii
plasmastralen.

Svetsbrannare arbetar enligt samma princip som den éverférande ljusbagen. Under svetsningen branner
ljusbagen mellan elektrod och arbetsstycke och blir insnérd av plasmamunstycket, sammanséattningen
samt mangden av skyddsgas. Darmed kan féreningar med hdg kvalitet framstallas vid hdg arbetshastig-
het.

For att gora strackan mellan elektrod och arbetsstycke elektriskt ledande tands forst pilotljusbagen i
brannaren mellan elekirod och plasmamunstycket genom att Iagga pa en hogfrekvent hégspanning. Pilot-
gasen joniseras, tranger ut ur plasmamunstycket och goér strackan mellan elektrod och arbetsstycke
elektriskt ledande. Om den joniserade gasstralen ror vid arbetsstyckets yta sluts huvudstromkretsen. Dar-
med bildas huvudljusbagen mellan elektrod och arbetsstycke och svetsningen startar.

Svetsbrannarens goda kylning och héga svetshastighet bidrar till att zonen som paverkas av varmen och
den termiska deformeringen av materialet som bearbetas halls liten.

Den indirekta elektrodkylningen garanterar enkelt och snabbt utbyte av elektroden. Vid korrekt hand-
havande vid byte av elektroden kan darmed inte nagot kylvatten komma in i brannarens inre och leda till
misstandning och minskning av elektrodernas och munstyckenas livslangd.

16

099-002897-EW506
22.06.2023



ev\;‘r) Uppbyggnad och funktion

Funktionsbeskrivning

(K10 O (-)

7 pm—
—
72

Bild. 5.1

Pos. |Symbol |Beskrivning

Elektrod

Hoégspéanning

Plasmagas

Gasdysa

Arbetsstycke

O N[ WIN|=

Plasmamunstycke

7 Skyddsgas
5.3.2 Kylning av svetsbrannaren

[  Materiella skador pa grund av olampligt kylmedel!

Olampligt kylmedel, kylmedel som blandats med varandra eller med andra vétskor eller anvédnd-
ning av olamplig temperaturrapport leder till materiella skador eller att tillverkargarantin upphér
att gélla!

< Drift utan kylmedel ar inte tillaten! Torrkérning leder till att kylkomponenterna, t.ex.
kylmedelspump, svetsbrdnnare och slangpaket, férstors.

e Anviénd endast de kylmedel som anvénds i den hér bruksanvisningen fér ldmpliga
omgivningsférhallanden (temperaturomrade) >se kapitel 5.3.2.1.

e Blanda inte olika (dven de som beskrivs i denna bruksanvisning) kylmedel med varandra.
¢ Vid byte av kylmedel maste all vitska bytas ut och kylsystemet spolas igenom.

Avfallshanteringen av kylvdtskan maste ske enligt myndigheternas foreskrifter och under
iakttagande av tillhérande sdkerhetsdatablad.

099-002897-EW506 17
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Uppbyggnad och funktion ev\’h‘)
Funktionsbeskrivning

®7
@7

Bild. 5.2
Pos. |Symbol |Beskrivning
Vattenkylning
2 Skyddsgas
3 Skyddsgasliackage

En del av varmen avges till svetsbrannarens kylsystem via plasmamunstycket och gaslinsen och en del
av skyddsgasen blases ut fran svetsbrannaren.

5.3.2.1 Tillatna brannarkylningsmedel

Kylmedel |Temperaturomréde
KF 23E (standard) |-10 °C till +40 °C (14 °F till +104 °F)

5.3.2.2 Plasmabrannarens kylkretsar

> Inga andra komponenter integrerar i svetsbrdnnarkylkretsen.

® B @

= =¥ L

Bild. 5.3
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Uppbyggnad och funktion

Anslutning svetsbrannare

5.4  Anslutning svetsbrannare
For anslutning av svetsbriannaren behovs olika adapterset beroende av maskin!

Bild. 5.4
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Nippel med snabbkoppling (9 mm/0,35 tum)
Kylmedelstillforsel (bla)
2 Nippel med snabbkoppling (9 mm/0,35 tum)
Kylmedelsretur (rod)
3 u“JJ Nippel med snabbkoppling (5 mm/0,2 tum)
\v ( Skyddsgas (gul)
4 u“JJ Nippel med snabbkoppling (5 mm/0,2 tum)
Y Plasmagas (réd)
5 Stickkontakt (9 mm/0,35 tum)
Svetsstromanslutning
6 Stickkontakt (5-polig)
Styrledning
7 Stickkontakt (4 mm/0,16 tum)

Strém for pilotljusbage

099-002897-EW506
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Ultraviolett stralning

5.5

5.6

5.6.1

Ultraviolett stralning

A VARNING

Risk for personskador genom stralning och hetta!
éj‘ Ljusbagsstralning leder till skador pa hud och 6gon.
Kontakt med heta arbetsstycken och gnistor orsakar bréannskador.
* Anvand svetsskarm resp. svetsskyddshjalm med tillrackligt skyddssteg (anvandningsbero-
ende)!
* Anvand torra skyddsklader (t.ex. svetsskarm, handskar, etc.) enligt
respektive lands gallande foreskrifter!
» Skydda utomstaende personer mot stralning och blandningsrisk med svetsdraperier eller
lampliga skyddsvaggar!

Svetsstrom Ogonskyddsfilter
<1A Steg 5
1till2,5A Steg 6
2,51ll5A Steg 7
5till 10 A Steg 8
10till 15 A Steg 9
>15A Steg 10

Gasforsorjning (skydds- och plasmagas)

A VARNING

Olycksrisk pga. felaktig hantering av skyddsgasflaskor!

@ Felaktig hantering och otillrdcklig fastsattning av skyddsgasflaskor kan leda till allvar-
liga personskador!

» Fdlj gastillverkarens anvisningar géllande bestammelser for tryckgasbehallare!

» Fastsattning pa skyddsgasflaskans ventil ar inte tillaten!

» Undvik att varma upp skyddsgasflaskan!

Lat plasma- och skyddsgas stromma genom svetsbrdnnaren nagra minuter, sa att den fuktiga luf-
ten blases ut. Ddrmed férhindras tdndningsproblem och porer i svetsfogen.

Genom att anvanda de speciella svetsbrdnnarkaporna vid lingre arbetspauser (6ver natten,
veckoslut) férhindras att fuktig luft trdnger in.

Vate

For att det inte ska foreligga nagon explosionsrisk vid plasmasvetsning med vate i gasblandningen maste
foljande sakerhetsatgarder absolut beaktas:

1. Rorledningarna, slangarna, skruvforbindelserna och maskinerna som genomflédats av gaserna maste
vara och héllas gastata. For detta maste tatheten kontrolleras regelbundet (varje vecka) med en
lacksokningsspray eller sapvatten.

2. En takutsugning rekommenderas.

3. Uppstalliningen av gasflaskorna far endast ske pa en plats dar det inte kan forekomma flygande gnis-
tor (inte heller vid isattning). Gasflaskorna ska sakras mot att falla.

4. Anslutningsroren pa gasflaskventilerna och tryckregulatorerna far inte vara riktade mot andra gasflas-
kor.

5. Gasflodesmatare som inte behdvs maste hallas stangda under svetsdrift.

6. Stang ventilerna pa gasflaskorna, tryckavlasta tryckregulatorerna och koppla fran anldggningen fran
elnatet nar svetsarbetet har slutforts.

20
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Gasforsorjning (skydds- och plasmagas)

5.6.2 Plasmagas

Bild. 5.5
Pos. | Symbol |Beskrivning
1 Tryckreducerare
2 Tryckreduceringsventilens utgangssida
3 Skyddsgasflaska
4 Flaskventil

» Stall skyddsgasflaskan i den avsedda flaskhallaren.
» Sakra skyddsgasflaskan mot att fall.

= Anviénd endast tvastegs flasktryckregulatorer med bar-indikering pa utgangssidan.

Argon anvands oftast som plasmagas. Den &r |att att jonisera och tillater darfér en ljusbage med lag
energi.

| vissa fall anvands en blandning av argon med tillsats av 10 % vate eller helium. Storre tillsatser kan leda
till att svetsbrannaren forstors.

Behovd mangd plasmagas ar direkt beroende av halen i munstycket. Ju stérre hal i munstycket desto mer
plasmagas behdvs. For liten mangd plasmagas leder till fértida slitage av plasmamunstycket.

A

@_‘.

N
Bild. 5.6
Pos. | Symbol |Beskrivning

1 Plasmagasmangd

2 djupare intrangning (liten fogbredd)

3 medeldjup intrangning

4 grundare intréangning (stor fogbredd)

099-002897-EW506 21
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Tabeller 6ver belastningsférmaga

5.6.3

5.6.4

5.7

Om man minskar mangden plasmagas (pos. 2 till 4) far man en mjukare ljusbageskarakteristik och en
grundare intrdngning. Om man 6kar mangden plasmagas (pos. 4 till 2) far man en djupare intrang-
ning >se kapitel 5.7.1.

Skyddsgas

Argon anvands oftast som skyddsgas. For att uppna dnskad insnérningseffekt fullt ut kan man tillsatta
upp till 10 % vate till skyddsgasen. Darmed minskas smaltbadets ytspanning och framjar darmed I6dbar-
heten.

Ett undantag fran detta ar koppar och kopparhaltiga legeringar samt de reaktiva metallerna titan, tantal
och zirkon. | dessa fall anvands helium som tillsats i stallet for vate.

Formeringsgas

Formeringsgasen skyddar for det férsta fogens undersida mot oxidering och for det andra férhindrar den
genom sin stodeffekt att rotstrangen sjunker igenom allt for mycket. Féljande blandningar anvands bero-
ende av vilka material som ska svetsas.

e Ar
* Ar/Hz
* Na/H2

Tabeller 6ver belastningsformaga

De angivna gasflédena ar riktvdrden. Beroende av anvdndningsfall kan andra varden ge béttre
svetsresultat. Plasmagasen maste stromma ut med en minsta mdngd som &r beroende av
munstyckets hal och strémstyrkan. Om dessa underskrids finns det risk for skador pa svets-

brannaren.

A

Bild. 5.7
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Plasmagasmaéngd
2 Storlek pa plasmamunstycket

Plasmamunstycken och elektroder har begransad strémupptagningskapacitet som inte ska dverskridas.
Gransvardena listas i nedanstaende tabell:

Diameter plasmamunstycke Max-strom Plasmamunstyckets langd
0,5 mm/0,02 tum 8A 24,2 mm/0,95 tum
0,8 mm (dental)/0,03 tum 10A 29,2 mm/1,15 tum
0,8 mm (normal)/0,03 tum 15A 24,2 mm/0,95 tum
1,0 mm/0,04 tum 20A 24,2 mm/0,95 tum

Plasmamunstyckenas belastningsvarden har ett nira samband med andra parametrar, sarskilt
vald plasmagasmangd och elektrodspetsens position i plasmamunstycket. Sarskilt paverkar
variationen av plasmagasmangden, dven utanfor de ovan namnda granserna, en allvarlig
forandring av plasmastralens karakteristik.
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Byte av slitagedelar

5.7.1 Riktvarde for olika installningsparametrar
For de forsta svetsforsdken kan féljande erfarenhetsvarden vara stdd for de olika installningsparametra-
rna:
Plasmagasmangd 0,2 I/min / 0,05 gal/min
Skyddsgasmangd 2-51/min / 0,5-1,3 gal/min
Pilotstrom 4-6 A
Svetsstrom 1-1,5 A per 0,05 mm/0,002 tum materialtjocklek
Startstrom 0,7-3 A
Gasforstromning 0,4s.
Gasefterstromning 4,0 s.
5.8 Byte av slitagedelar
Om svetskvaliteten forsamras beror det oftast pa slitna elektroder och/eller munstycken. Foér att férhindra
att svetsbrannaren skadas ska man inte vanta for lange med att byta slitagedelar.
Fore alla arbeten pa svetsbrannaren maste svetssystemet stangas av och sidkras mot oavsiktlig
tillslagning. Alla maskinkomponenter maste vara avsvalnade.
Gangorna pa samtliga slitagedelar ar hégergangade:
* Lossa delar: vrid moturs
» Fasta delar: vrid medurs
Alla skruv- och/eller stickforbindelser ska goras utan verktyg!
Vid byte av slitagedelar ska alla enskilda komponenter kontrolleras for skador och slitage och bytas vid
behov. Alla delférbindelser och tatningsytor ska rengoras.
5.8.1 Demontering/montering
— T
I e 3
Bild. 5.8
Pos. |Symbol |Beskrivning
1 Gasdysa
2 Tatningsring for gasmunstycke
3 Plasmamunstycke
4 Centreringsstycke
5 Spanntang
6 Elektrod
7 Brannarstomme
8 Brannarskaft
9 Slangpaket
099-002897-EW506 23
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Byte av slitagedelar

5.8.2 Byte av plasmamunstycke

Valet av plasmamunstycke beror av anvandningen och darmed férknippad stréombelastning >se kapi-
tel 5.7.
Plasmamunstycket ska bytas om munstyckeskanalen ar skadad och darmed inte langre ar cirkelformad.

Vid byte av munstycke ska aven elektroden och centreringsstycket kontrolleras for slitage och skador.

Bild. 5.9

Y
o
(7]

. | Symbol |Beskrivning

Gasdysa

Téatningsring for gasmunstycke

Plasmamunstycke

Centreringsstycke

Spanntang

Elektrod

Brannarstomme

Brannarskaft

Qo Nfoj | h|WIN|-

Slangpaket

» Skruva av gasmunstycket (1) med tatningsringen (2) fran brannarstommen (7).

» Skruva av plasmamunstycket (3) fran brannarstommen och dra ut centreringsstycket (4) fran plas-
mamunstycket.

* Gnid in det nya plasmamunstyckets anliggningsyta mot brannarstommen (7) med varmeled-
ningspasta >se kapitel 11 och skjut in centreringsstycket i plasmamunstycket.

» Skruva fast plasmamunstycket for hand i brdnnarstommen.

* Gnid in tatningsringen for gasmunstycket sparsamt med smérjmedel VK 500, lagg darefter i det i gas-
munstycket och skruva fast det i svetsbrannaren fér hand.

5.8.3 Elektrodbyte

[  For att férhindra skador pa maskinen och felaktiga svetsresultat maste elektrodavstandet stéllas
in med en elektrodinstéllningstolk efter varje elektrodbyte >se kapitel 5.8.3.2!

- -

Yo

\ TR

Bild. 5.10
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Byte av slitagedelar

5.8.3.1 Efterslipning av elektroden
Elektrodformen har stor betydelse for ett bra svetsresultat. Darfér maste elektroderna slipas maskinellt till
ratt form. Elektroden maste bytas nar elektrodspetsen har slitits for kraftigt, ar alltfor oxiderad eller har
brants ner asymmetriskt. Elektroder kan efterslipas flera ganger till en minsta langd pa 42 mm. Ef-
terslipningen av elektrodspetsen gérs maskinellt med en vinkel pa 30°.

Observera slipriktningen

§® 1@

Efterslipa elektroder centrerat

Bild. 5.12

Elektrodens spets ska ligga centrerat langs elektrodens langsaxel. Vid avvikelser féreligger risk for att
ljusbagen blir instabil. Just vid automatiserad svetsning leder en ocentrerad elektrodspets till tindning
bredvid den egentliga tandpunkten.

Intrangning over slipvinkel

LA 30° _—

N\ NN

Bild. 5.13
Ju spetsigare slipkona desto djupare intrangning. Ju trubbigare slipkona desto grundare
intrangning.
099-002897-EW506 25
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Uppbyggnad och funktion ev\;’r)

Byte av slitagedelar

5.8.3.2 Instéllning av elektrodavstandet
Elektrodinstallningstolken kan stillas in med en skruv. Eftersom den endast ar forjusterad fran
fabrik maste man kontrollera om elektroden skjuter ut 14,8 mm/0,58 tum (19,8 mm/0,78 tum vid
Dental-munstycke). Aven elektrodinstillningstolken maste justeras. Kontrollera
elektrodinstillningen da och da.

” T ————— B

© ¢ ®

BIId. 5.14

e
o
(7]

. | Symbol |Beskrivning

Gasdysa

Tatningsring for gasmunstycke

Plasmamunstycke

Centreringsstycke

Spéanntang

Elektrod

Brannarstomme

Brannarskaft

Slangpaket

Elektrodinstillningstolk

- -
S| Njoja|rlw[Nd|a

Medbringarstift

19

» Skruva av gasmunstycke (1), tatningsring for gasmunstycke (2), plasmamunstycke (3) och centre-
ringsstyck (4).
« Stick in den tunna sidan av elektrodinstalliningstolken (10) via elektroden (6) i brannarstommen (7).

» Lossa medbringarstiftet fram pa elektrodinstalliningstolken genom att vrida spanntangen (5) och tas av
tillsammans med elektroden.

« Stick forst in en ny eller efterslipad elektrod med spetsen forst in i elektrodinstallningstolken.

» Stick in spanntangen via elektroden sa att sparet pa framsidan passar i elektrodinstallningtolkens
medbringartapp.

+ Skruva i spanntangen tillsammans med elektroden i brAnnarstommen.
» Kontrollera tatningsringen for gasmunstycket for slitage och byt vid behov.

* Gnid in tatningsringen fér gasmunstycket med smérjmedel VR 500 >se kapitel 11, I&gg in det i gas-
munstycket och skruva fast tillsammans med centreringsstycket och plasmamunstycket i svetsbranna-
ren for hand.

Bild. 5.15

099-002897-EW506
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ev\;‘r) Idrifttagning
Svetsbdrjan

6 Idrifttagning

6.1 Svetsborjan
Fore svetsningen maste ljusbagen stabiliseras kort.
Pilotljusbagen branner inte i mitten vid denna tidpunkt.

-

Bild. 6.1

6.1.1 Dubbelljusbage
Vid fér hog strombelastning eller for snett bréannarfaste bildas en andra ljusbage mellan arbetsstycket och
plasmamunstycket.

Bild. 6.2

1> Forho6jd strombelastning och for sned brénnarlédge leder till 6kat slitage pa plasmamunstyckena.

099-002897-EW506
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Underhall, skoétsel och avfallshantering EV\;")‘)

Allmant

7
71

7.2
7.2.1

7.2.2

Underhall, skotsel och avfallshantering
Allmant

A FARA

6 Risk for personskada genom elektrisk spanning efter frankopplingen!

Arbeten pa 6ppet aggregat kan leda till personskador med dédlig utgang!

Under drift laddas kondensatorer i aggregatet upp med elektrisk spanning. Denna spén-
ning kvarstar upp till 4 minuter efter det att natkontakten dragits ur.

1. Koppla fr&n aggregatet.

2. Drag ur natkontakten.

3. Vanta minst 4 minuter tills kondensatorerna ar urladdade!

A VARNING
6 Felaktigt underhall, kontroll och reparation!

Underhall, kontroll och reparation av produkten far endast utféras av kvalificerade perso-

ner (auktoriserad servicepersonal). En kvalificerad person dr en person som genom sin

utbildning, sin kunskap och sin erfarenhet kan identifiera risker och tankbara féljdskador

vid kontroll av svetsstromkallor och vidta nodvandiga sdkerhetsatgarder.

* Fdlj underhallsanvisningarna >se kapitel 7.2.

* Om aggregatet inte klarar alla nedanstaende kontroller far det inte tas i drift igen forran felet
har atgardats och en ny kontroll har utférts.

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

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

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

Underhallsarbeten, intervall

Dagliga underhallsarbeten

» Kontrollera svetsbrannare, slangpaket och strémanslutningar avseende yttre skador och byt ut eller
ombesorj ev. reparation som utférs av utbildad personal.

* Kontrollera att gas- och vattenanslutningarna ar tata. Tata vid behov.

» Kontrollera att svetsbrannarens och ev. stromkallans kylning fungerar korrekt och kontrollera
kylmedelsnivan! Fyll vid behov pa demineraliserat vatten samt féreskrivet kylmedel! Ombesorj repara-
tion vid behov!

» Kontrollera forslitningsdelarna i svetsbrannaren, inklusive gaslins och gasmunstyckets tatningsring.

» For svetsbrannare med integrerad kalltradstillférsel: Kontrollera trédmatningshylsa och skruvar pa kall-
tradstillforseln!

Underhallsarbeten varje manad

+ Kontrollera kylmedelssystemet for féroreningar (slamavlagringar eller grumlighet). Rengér kylmedels-
behallaren om den ar smutsig och byt ut kylmedlet. Vid kraftig férorening maste kylsystemet spolas
genom flera ganger.

* Rengor inte kylmedelsfiltret utan byt (i forekommande fall) ut det!
+ Kontrollera kylmedlets konduktans. Om det ar konduktivt ska kylmedlet bytas ut.

» Kontrollera tatningsringarnas ftillstand (svetsbrannare/anslutningar). Byt vid behov.
Satt alltid i tatningsringar med Iampligt smorjmedel!

+ Taisar och kontrollera plasmasvetsbrannaren samt elektrodspdnnmodulen. Rengdr vid behov. Vid
smuts foreligger risk for hogfrekvensoéverslag!

28
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ev\;‘r) Underhall, skétsel och avfallshantering

Avfallshantering av aggregatet

7.2.3

7.3

H

Arlig kontroll (inspektion och kontroll under drift)

En aterkommande kontroll enligt normen IEC 60974-4 "Periodisk inspektion och kontroll" maste ge-
nomfdras. Folj férutom de har ndmnda foreskrifterna om kontroll de aktuella nationella lagarna och f6-
reskrifterna.

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

Avfallshantering av aggregatet

Korrekt avfallshantering!
Aggregatet innehaller vardefulla radmnen som bor tillforas atervinningen samt elektroniska kom-

mmmmm ponenter som maste avfallshanteras.

¢ Avfallshantera ej 6ver hushallssoporna!
* laktta myndigheternas foreskrifter for avfallshantering!

+ Uttjanta elektriska och elektroniska apparater far enligt europeiska bestammelser (direktiv 2012/19/EU
om elektriskt och elektroniskt avfall) inte 1angre kastas i det osorterade hushallsavfallet. De maste
avfallshanteras separat. Symbolen av en soptunna pa hjul anger att produkten maste ldamnas in som
sorterat avfall for atervinning.

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

| Tyskland maste enligt lag (lagen om distribution, atertagning och miljévanlig avfallshantering av
elektriska och elektroniska apparater (ElektroG)) en gammal apparat |amnas in till en insamling som ar
separerad fran de osorterade hushallssoporna. De offentliga avfallshanteringsorganisationerna (kommu-
nerna) har inrattat motsvarande uppsamlingsstallen, dar gamla apparater ur privata hushall mottages
utan kostnad.
Det ar slutanvandarens ansvar att radera personliga uppgifter.
Lampor och batterier maste tas ut innan apparaten avfallshanteras och avfallshanteras separat. Batterity-
pen och dess sammansattning ar markt pa ovansidan (typ CR2032 eller SR44). Féljande EWM-produkter
kan innehélla batterier:
» Svetshjalmar
Batterier kan enkelt tas ut fran LED-kassetten.
» Aggregatstyrningar
Batterier finns pa baksidan i respektive socklar pa4 monsterkortet och kan enkelt tas av. Styrningarna
kan demonteras med vanliga verktyg.
Information om aterlamning eller uppsamling av gamla apparater far ni hos motsvarande stads- eller kom-
munférvaltning. Det ar daven madjligt att Iamna in uttjanta produkter hos respektive EWM-aterférsaljare i
hela Europa.
Mer information om @mnet ElektroG finns pa var webbsida under: https://www.ewm-group.com/de/nach-
haltigkeit.html.

099-002897-EW506
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Avhjalp av storningar ev\;’r)
Checklista for atgardande av fel

8

8.1

Avhjalp av storningar

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

Checklista for atgardande av fel

En grundldggande férutsattning for felfri funktion ar en till det anvdnda materialet och
processgasen passande aggregatutrustning!

Teckenfoérklaring Symbol Beskrivning
A Fel/Orsak
x® Atgard

Svetsbridnnaren 6verhettad
» Otillracklig kylmedelsfléde
*® Kontrollera kylmedelsnivan och fyll pa kylmedel om det behovs
%  Atgérda knackar i ledningssystemet (slangpaket)
%  Avluftning av kylmedelskretsen >se kapitel 8.2
A Lobsa svetsstromsanslutningar
% Spann strémanslutningarna pa brannarsidan och/eller till arbetsstycket
X Skruva fast kontaktroret ordentligt
~ Overbelastning
X Kontrollera och korrigera svetsstromsinstallningen
% Anvand svetsbrannare med hogre effekt

Ojamn ljusbage
~ Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
*® Anpassa stromdysan till traddiametern och -materialet och byt ut vid behov
K  Anpassa tradstyrningen till det anvédnda materialet, blas ur och byt vid behov
» Of6renliga parameterinstaliningar
® Kontrollera resp. korrigera installningarna

Ingen ljusbagstandning

» Fel installning av tdndningssattet.
%  Stallin volframelektroden
X Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den

*® Tandningssatt: Valj "HF-tandning”. Beroende pa aggregatet sker instéllningen antingen med
omkopplaren for tdndningssatt eller med parametern i en av aggregatmenyerna (se ev.
"Bruksanvisning for styrningen”).

Dalig ljusbagstindning

» Materialinneslutningar i volframelektroden pga. berdring av elektrodmaterial eller arbetsstycke.
Slipa till volframelektroden pa nytt eller byt ut den

Rengor eller byt gasmunstycke

Anpassa plasmagasflodet efter svetsuppgiften.

Pilotljusbagens strém ar for lag

RXRRR
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ev\;‘r) Avhjalp av storningar
Checklista for atgardande av fel

Pilotljusbagen tdnder men huvudljusbagen forblir slackt

» For stort avstand mellan svetsbrannare och arbetsstycke
® Minska avstandet till arbetsstycket
~ Arbetsstyckets yta férorenad
» Dalig stromdvertagning vid tdndningen
*® Kontrollera installningen pa ratten "Volframelektroddiameter/tandoptimering" och 6ka vid behov
(mer tandenergi).
X Stall in volframelektroden
~ Oférenliga parameterinstallningar
X Kontrollera resp. korrigera instéllningarna

Porbildning
~ Otillrackligt eller avsaknad av gasskydd
X Kontrollera skyddsgasinstallningen, byt ut skyddsgasflaskan vid behov
% Skarma av svetsplatsen med skyddsvaggar (luftdraget paverkar svetsresultatet)
~® Anvand gaslins vid aluminiumanvandningar och héglegerade stalsorter
X Kontrollera O-ringen péa centralanslutningen och brannarhalsen och byt vid behov.
~ Opassande eller uppsliten svetsbrannarutrustning
X Kontrollera gasdysans storlek och byt ut vid behov
» Kondensvatten i gasslangen
X Spola slangpaketet med gas eller byt ut det
x Kontrollera O-ringen pa centralanslutningen och bréannarhalsen och byt vid behov.
~ Svetssprut i gasmunstycket
» Gasfordelaren defekt eller saknas

Hoégt slitage

» HOogt elektrodslitage

Plasmagas med lag renhet

Kontrollera elektrodavstandet.

COtillracklig vattenkylning

Lackage i gastillférseln

For- resp. efterstromningstid for skyddsgas (argon) for kort

RRRRR

» Hogt munstyckesslitage
% Kontrollera elektrodavstandet.
X Otillracklig vattenkylning
x Anpassa plasmagasflodet efter svetsuppgiften.
%  Stromgransvarde 6verskridet

099-002897-EW506 31
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Avluftning av kylmedelskretsen

8.2  Avluftning av kylmedelskretsen

1 1 3 O |4
[+

S 092-007861-00000
blau / blue

Bild. 8.1

0

» Koppla fran aggregatet och fyll kylmedelstanken till max-nivan.
« Sparra snabbkopplingen med Iampligt hjdlpmedel (anslutning dppen).

Anviand alltid den bla kylmedelsanslutningen som ligger sa djupt som mdjligt i kylmedelssystemet
(nara kylmedelstanken) for avluftning av kylsystemet!

g -

5 6

: : 0 e
.' .' |Eﬂ

Bild. 8.2

» Placera lamplig uppsamlingsbehallare for uppsamling av utlackande kylvatska vid snabbkopplingen
och starta aggregatet i ungefar fem sekunder.

» Sparra snabbkopplingen igen genom att dra tillbaka foérslutningsringen.

099-002897-EW506
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Tekniska data

PMW 20

9.1.1

Tekniska data
PMW 20

Intermittens vid 40° C !

20 A (100 %)

Aggregatkylning

Indirekt vattenkylning

Kylmedelsbehov

1 I/min (2-3 bar)

Kylmedelstryck min. 2,0 bar
Kylmedelstryck max. 4,0 bar

min. Kylmedelsflode 0,5 I/min (Kylmedelsretur)
max. Kylmedelskonduktans 30 pS/cm
Kylmedelstillforsel 15°C

max. Returtemperatur 25°C
Slangpaketlangd 3-,4m

Vikt Utan slangpaket 0,07 kg

Tillampade normer

se intyg om dverensstdmmelse (maskindokumentation)

Typgodkannandemarke

Ce

[l Belastningsperiod: 10 min (60 % intermittens 2 6 min svetsning, 4 min paus).

Matt

190 mm
7.48 inch

@ 20 mm
@ 0,79 inch

Bild. 9.1
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Tillbehor

Allmant

ewn

10

Tillbehor

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

10.1 Allmant
Typ Benamning ArtikelInummer
EAG PMW 20 Elektrodinstallningstolk 094-025465-00000
10.2 Kylning av svetsbrannaren
Typ Benamning Artikelnummer
TYP1 Frostskyddsprovare 094-014499-00000
KF 23E-5 Kylvatska till -10 °C (14 °F), 5| 094-000530-00005
Cool 50 MPW50 Kylmodul med cirkulationspump 090-008818-00502
RK1 Returkylenhet 094-002283-00000
34 099-002897-EW506
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Forslitningsdelar
PMW 20

11 Forslitningsdelar

=

Tillverkarens garanti upphér att gélla vid aggregatskador pga. frimmande komponenter!

e Anvind endast systemkomponenter och tillval (stromkaéllor, svetsbrdnnare, elektrodhallare,
fjdrrstyrningar, reserv- och férslitningsdelar etc.) som ingar i vart leveransprogram!

» Tillbehérskomponenter far endast stickas in i motsvarande anslutningsuttag och lasas nér
svetsaggregatet ar avstangt.

1.1 PMW 20

00,

g

3_

(W IE

F—=—%

Bild. 11.1

Pos. Bestallningsnum- |Typ Beteckning
mer

1 394-002698-00000 |NW=11.0mm CERAMIC Gasmunstycke

1 394-001117-00000 |[NW=10.0mm BAKELITE Gasmunstycke

1 394-001116-00000 |NW=9.0mm CERAMIC Gasmunstycke

2 094-016466-00000 |[15.00 x 1.00 Tatningsring for gasmunstycke

3 394-001115-00000 |0.8x24.2 Plasmamunstycke

3 394-001114-00000 |[0.5x24.2 Plasmamunstycke

3 394-000034-00000 (1.0x24.2 Plasmamunstycke

3 094-020283-00000 (1.2x24.2 Plasmamunstycke

3.1 394-002697-00000 |0.8 x29.2 Dental Plasmamunstycke (dental)

4 394-001118-00000 |CP PHW 20 Centreringsstycke

5 394-018934-00000 |C PMW 20 Spanntang

6 094-019147-00000 |1.0X47mm WL10 Plasmaelektrod

7 394-002695-00000 | 1,0x52 Volframelektrod (Dental)
094-025516-00000 |Set PMW 20 Reservdelslada
094-019445-00000 |VR 500 Smoérjmedel
094-025527-00000 [WLP 35¢g Varmeledningspasta

099-002897-EW506
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Aterférsaljarsokning

12 Bilaga
12.1 Aterforsiljarsokning

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™

099-002897-EW506
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