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VARNING

BAGSVETS OCH SKARNING KAN VARA SKADLIG FOR DIG SJALV OCH
ANDRA VAR DARFOR FORSIKTIG NAR DU SVETSAR. FOLJ DIN ARBETS-
GIVARES SAKERHETSFORESKRIFTER SOM SKALL VARA BASERADE PA
TILLVERKARENS VARNINGSTEXT.

ELEKTRISK CHOCK - Kan déda

e Installera och jorda svetsutrustningen enligt tillamplig standard.

» Ror ej stromférande delar eller elektroder med bara hander eller med vat
skyddsutrustning.

» Isolera dig sjalv fran jord och arbetsstycke.

e Ombesorj att din arbetsstallning ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara farlig for din halsa

» Hall ansiktet borta fran svetsroken.

» Ventilera och sug ut svetsrok och gas fran ditt och andras arbetsomrade.
LJUSBAGEN - Kan skada 6gonen och branna huden

e  Skydda 6gonen och kroppen. Anvand lamplig svetshjalm med filterinsats och
béar skyddsklader.

»  Skydda kringstaende med lampliga skyddsskarmar eller férhangen.
BRANDFARA

» Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se darfor till att brannbara féremal
inte finns i svetsplatsens narhet.

BULLER - Starka ljud kan skada horseln

e Skydda 6ronen. Anvand éronproppar eller andra hérselskydd.
e Varna personer i narheten for riskerna.

VID FEL
e Kontakta fackman.

LAS OCH FORSTA OPERATORSMANUALEN FORE
INSTALLATION OCH ANVANDNING

SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!
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SAKERHET

SAKERHET

Anvandaren av en ESAB svetsautomat har det yttersta ansvaret for de sékerhets-
atgarder som ber6r personal i arbete med systemet eller i dess narhet.

Innehallet i den har rekommendationen kan ses som ett tillagg till de normala regler
som galler for arbetsplatsen.

All mandvrering maste utféras, efter givna instruktioner, av personal som ar val insatt
i svetsautomatens funktion.

En felaktig mandéver, orsakad av ett felaktigt handgrepp, eller en felaktig utlésning av
en funktionssekvens, kan skapa en onormal situation som skadligt kan drabba saval
operatéren som den maskinella utrustningen.

1. All personal som arbetar med svetsautomaten skall vara val insatt i:
e dess handhavande
e nodstoppens placering
e dess funktion
e gallande sakerhetsféreskrifter

For att underlatta detta ar varje elkopplare, tryckknapp eller potentiometer for-
sedd med skylt eller textad skylt som anger typ av aktiverad rorelse eller inkopp-
ling vid manover.

2. Operatoren skall se till:

e att ingen obehdrig befinner sig inom svetsautomatens arbetsomrade fore
dess igangsattande.

e att ingen person star felaktigt placerad, nar vagn eller slider kores.

3. Arbetsplatsen skall:

» vara fri fran maskindelar, verktyg eller annat upplagt material som kan hindra
operatorens forflyttning inom arbetsomradet.

e vara sa disponerad att kravet pa atkomlighet till n6dstopp ar val tillgodosett.

4. Personlig skyddsutrustning

e Anvand alltid foéreskriven personlig skyddsutrustning som t ex skyddsglas-
ogon, flamsakra klader, skyddshandskar.

e Set till att inte anvanda I6st sittande plagg sasom skéarp, armband etc som
kan fastna.

5. Ovrigt
Spanningsférande delar &r normalt berdringsskyddade.
e Kontrollera att anvisade aterledare ar val anslutna.
» Ingrepp i elektriska enheter far endast géras av behoérig personal.

» Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas Iatt tillganglig pa val informe-
rad plats.

e Smorjning och underhall av svetsautomaten far ej utféras under drift.

dfo0f1sa -2-



TEKNISK BESKRIVNING

TEKNISK BESKRIVNING

Manoverlada PEG1 anvands tillsammans med standardsvetsautomater A2, A6 och
svetskranar for installning och kontroll av svetsdata. Den anvands vid automatsvets-
ning och mekaniserad svetsning for saval UP som MIG/MAG med likstrom eller

vaxelstrom.

Tabellen nedan visar bestallningsnumren fér de olika grundvarianterna som finns

och vilka svetsautomater de anvands tillsammans med.

Bestallningsnr. Manéverladda PEG1
333 001-884 Manoverlada for A2S Mini Master (A2 SFD, A2 SGD)
333 001-885 Manoéverlada for A2S Mini Master och CaB-styrsystem
333 001-891 Manoverlada for A2 Multitrac (A2 TFD, A2 TGD)
333 001-892 Mandverlada for A2S Mini Master och CaB-styrsystem
333 001-893 Manoéverlada for A2 BFD/BGD
333 001-894 Mandéverlada for A2 Mini Master -ARISTO
333 001-895 Manoverlada for A2 Multitrac -ARISTO
333 001-896 Manoverlada for A2 MKR RCC
333 001-901 Manoverlada for A6S Arc Master (A6 SFD) och A6S G Master (A6 SGD)
333 001-903 Mandverlada for A6S Arc Master med CaB-styrsystem
333 001-905 Manoéverlada for A6S Arc Master -AC och A6S Tandem Master
333 001-906 Manoéverlada for A6S Arc Master RCC
333 001-910 Manoverlada for A6 Mastertrac (A6 TFD, A6 TGD)
333 001-912 Manoverlada for A6B Master (A6 BFD, A6 BGD)
333 001-913 Manoéverlada for A6S Arc Master med CaB-styrsystem
333 001-914 Mandverladda for A6 MKR AC RCC
333 001-915 Manoverlada for A6 MKR RCC

Tekniska data:

Manéverldda PEG1

Anslutningsspanning fran ESAB: automatstrémkallor, halvautomatstromkallor 42V, 50-60 Hz
eller externt

Anslutningseffekt 530 VA
Utspanning ankarkrets (reglerbar) 0-42V DC
Utspanning faltkrets (omkopplingsbar) 36/60 V DC
Uteffekt (per ankarkrets) effekttivvarde 160 VA
Uteffekt (per ankarkrets) medelvarde 155 W
Kontaktfunktion fér strémkontaktor 75A
Kontaktfunktion for (externt bruk) gasventil 75A
Kontaktfunktion for (galvaniskt skild) fiarrkontroll 2A
Skyddsform IP 23
(Apparat som ar markt IP23 ar avsedd fér bade innom- och utomhusbruk).

Max omgivningstemp 45°C
Vikt 5,5 kg
Bredd 175 mm
Djup 255 mm
Hojd 210 mm

dga7disa -3-




TEKNISK BESKRIVNING

Manoverlada PEG1 har féljande manoverorgan pa fronten:

A 01

A 02

A 03

A 04

A 05

A 06

dga7disa

Potentiometer
for installning av svetsstrom.

Elkopplare
for manuell installning av elektrod

Potentiometer
for installning av svetsspanning.

Elkopplare

for Okning (+) eller minskning (-) av svetsspanningen via den motorma-
novrerade potentiometern i svetsstromkallan.

Forinstallning av svetsspanning med elkopplare A 07 ej mgjlig pa det
satt som beskrivs pa sid 5 under punkt 3 ("Presetting”).

Potentiometer
for installning av akhastighet.

Elkopplare
for val av automatstart, skrapstart eller manuell start, och val av akrikt-

ning.

o Lage 1 (automatstart) - akrorelsen startar efter det att bagen har

tant.

o Lage 2 (skrapstart) - akrorelsen startar samtidigt som elektrodmat-
ningen.

» Lage 3 (manuell start) - akrorelsen startar omedelbart utan elektrod-
matning.

= =)
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A 07

A 08

A 09
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TEKNISK BESKRIVNING

Elkopplare
for forinstallning, se inkopplingsanvisning pa sid 19.

1.

Lage 1 - ”Voltage feedback”

Normalt vid MIG/MAG- och UP-svetsning och aluminiumsvetsning
med klenare dimensioner.

Vid svetsspanning under 26 V arbetar elektrodmotorn med konstant
varvtal, som instélles pa potentiometer A 03.
Lampligt fér aluminiumsvetsning.

Vid svetsspanning éver 26 V foljer elektrodmotorns varvtal - och
darigenom aven svetsstrommen - svetsspanningens variationer.
Dvs. 6kar svetsspanningen, sa 6kar aven svetsstrdmmen och vice
versa.

Lage 2 - "Current feedback”
Normalt vid MIG/MAG- och UP-svetsning och fér grovre alumini-
umsvetsning.

Elektrodmotorns hastighet styrs av svetsstrommen. Det forinstallda
stromvardet stalls in med potentiometer A 01 (se lage 3 pa sid 5)
och ar oberoende av anvand elektroddiameter.

Lage 3 - "Presetting”
Fdérinstallning av svetsstrom, svetsspanning och akhastighet sker
med resp potentiometer.

e Forinstéllning av akhastighet kan alltid goras. Akhastigheten
stélls in med potentiometer "Speed” A 05.

» Forinstélining av svetsspanning kan endast géras i kombination
med svetsstromkalla utrustad med férvalsdon
(best.nr 365 580-880).
Svetsspanningen stélls in med potentiometer V (A 03).

» Forinstalld svetsstrom kan endast erhallas under svetsning med
elkopplaren i lage 2.

a. StallA07i lage 3.
b. Stéll in svetsstrdmmen med potentiometer A (A 01).
c. Stall A 07 ilage 2 nar samtliga férinstaliningar &r gjorda.

Tryckknapp (med gul lampa)
for start av svetsning. Lampan indikerar att svetsstréom finns. Knappen
maste hallas intryckt tills bagen har tants dvs. svetsstrom flyter i kretsen.

Tryckknapp (réd)
for stopp av svetsning

Sifferfénster "A”
visar medelvarde pa svetsstrom i A, noggrannhet 1,5%
antal positioner 3 st (1000 markering + 3 siffror, max 1999 A)



TEKNISK BESKRIVNING

- Sifferfonster "V”
visar sant effektivvarde (TRUE RMS) pa svetsspanning i V, noggrannhet
1,5%, 3 siffror

- Sifferfonster "Speed cm/min”
visar medelvarde pa akhastighet i cm/min, 3 siffror

dga7disa -6 -



Pa manoverladans bakstycke finns:

A 16

A17

A18

A19

A 20

A 21

A 23

A24

A25

dga7disa

Uttag (8 pol) "Control Cable”

for anslutning av svetsstromkalla
med mandverspanning

42 V.

Uttag (2 pol) "Gas/Flux Valve”
for anslutning av gasventil eller
pulverventil.

Uttag (2 pol) "Pilot Lamp”
for anslutning av projektorlam-
pa (6 Vmax1A).

Uttag (5 pol) "Electrode Motor”
fér anslutning av elektrodmotor.
e A +till motorns ankare

e B 0 till motorns ankare

e (C +till motorns falt

e D 0till motorns falt

e E reserv

Uttag (5 pol) "Travel Motor
for anslutning av akmotor.

e A +till motorns ankare

e B 0till motorns ankare RE5

e C +till motorns falt
e D 0till motorns falt
e E reserv

Ledning
for anslutning av matshunt
800 A /60 mV el. 1500 A/6 mV.

Sakring (10 A snabb)
for anslutningsspénning 42 V.

Potentiometer "Back-burn Time”

for installning av efterbrinntid mellan

0,1 - 1,2 sek.
Tre pluggade hal

fér genomféring av ledning (1, 2 och 3).

Uttag
fér anslutning av ndédstopp och
fijarrmandverfunktioner (kran).

TEKNISK BESKRIVNING
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TEKNISK BESKRIVNING

I manéverladan finns féljande enheter:

A Plint
for inkoppling av extern anslutningsspanning

- Displaykort (kretskort)
ar placerat pa insidan av frontstycket

D, E Regulatorkort (2 st identiska kretskort)
for elektrodmotor (D) resp akmotor (E).
e regulatorn & omkopplingsbar for ett antal olika motortyper
(se punkt 3 pa sid 10).

e regulatorn ar férsedd med 2 stromgransfunktioner.
Den ena trader in omedelbart (momentant) nar motorstrdmmen

overstiger 20 A.
Den andra ar tidsférdrojd och vid leverans instélld pa1,5 x motorns
markstrom.

F Matkort (kretskort)

G Sekvenskort (kretskort)

H Matningsenhet, bestaende av:

A1 Kretskort
A5 Transformator 42 V
- Sékringar for matningsspanning:

$1,S2 +/-15Voch-5V (1A trdg).
S3 + 5V och projektorlampa (3,15 A tr6Q).
A2 for primarmatning av transformator (1 A trog).

A 3 Diodbrygga enfas
A 4 Spanningsregulator

A6 Plint
for anslutningsspénning 42 V.
OBS! Anslutningsspanningen finns angiven pa mandéverladan.

| Plats for reservkort
foérberedda kopplingar enl schema.

[

il

e [ o

aga7d007
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INSTALLATION

INSTALLATION

A

VIKTIGT!

Las SAMTLIGA ingaende manualer och sékerhetsforeskrifter noga innan
uppackning och installation paborjas!
OBS! Se till sa att installation endast gérs av person med behérighet.

Kontrollera att mandverladan ar ratt kopplad och installd for avsett andamal.
Om detta ar helt sakerstallt, kan atgarderna enl punkt 1 t.o.m. punkt 5 utga.
1. Demontering av mandéverlada PEG1, se fig pa sid 9.

e Skruva bort de fyra skruvarna som haller frontstycke (1) pa plats.

» Lossa displaykort (2) fran matkort (3) genom att dela 96-polig kortkontakt
(4).

» Frigor frontstycke (1) fran sekvenskort (5) genom att dela bandkabelkontakt
(6) och kontakt (7) pa matningsenhet (8).

« Demontera bakstycket genom att forst avlagsna alla kretskort och sedan de
fyra skruvarna som haller bakstycket pa plats.

» Vid atermontering av frontstycket, se till att displaykortets flexibla del ej kom-
mer i klam. Placera darfor forst frontstyckets vanstra del och vik sedan in
den.

aga7d008
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INSTALLATION

2. Anslutningsspanning 42 V.

3. Val av motorer

Kontrollera att regulatorkort D for elektrodmotor resp E fér akmotor ar kopplade
for ratt motor enligt tabell och bild pa sid 10.

Regulatorkort best nr 341 859-880 , -884, -886.

Kabel x till stift 1 fér A6 VEC 8000 r/min, 4000 r/min.

Kabel x till stift 1 for Parvaluxmotor for akrorelse (MKR kran).

Kabel x till stift 2 féor A6 VEC 2000 r/min.

Kabel x till stift 2 for A6 Mastertrac for akrorelse.

Kabel x till stift 3 fér A6 VEC 1000 r/min.

Kabel x till stift 4 fér A2 Elektrolux for ektrodrorelse (UP-svetsning)
Kabel x till stift 5 for A2 Elektrolux for krorelse.

Kabel x till stift 5 fé6r Dunker motor fér Multitrac.

Kabel x till stift 6 for A2 Elektrolux for elektrodrérelse (MIG/MAG- svetsning)
Kabel B till stift 7 fér A6 VEC 4000, 2000, 1000 r/min for elektrodroérelse.
Kabel B till stift 7 for Parvaluxmotor for akrorelse (MKR kran).

Kabel B till stift 8 for samtliga A2-motorer.

Kabel B till stift 8 for Dunker motor for Multitrac.

Kabel B till stift 8 for A6 VEC for akrorelse.

Kabel B till stift 8 for Mastertrac for akrorelse.

Kabel B till stift 8 fér A6 VEC 8000 r/min for elektrodroérelse.

Kabel B till stift 8 for A6 VBE (DK) for akrorelse.

Kabel B till stift 9 fér reserv.

aga7do01

Se aven tabell for inkopplingsanvisning pa sid 19.
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INSTALLATION

Anm: Angivelsen, t ex: A6 VEC 8000 r/min galler verkligt varvtal vid 42 V
(ej ankarvariant).

Nar kabel x kopplas till resp motor, inkopplas automatiskt den Rl-kompensering och
de stromgransfunktioner som motsvarar den anvanda motorns markdata.

4. Installning av sekvenskort
» Pa sekvenskortets kortsida (mot mandéverpanelen) finns en 3-polig stiftlist
som skall byglas med en 2-polig hylslist.

Nedre stift och mittstift byglade
- UP-svetsning och MIG/MAG-svetsning med rortrad.

Ovre stift och mittstift byglade
- Ovrig MIG/MAG-svetsning samt UP-svetsning med TWIN-arc.

dga7ilsa -11-



INSTALLATION

5. Yttre apparater (/O option)

Pa mandverladans baksida finns tre stycken pluggade hal féor genomféring av
ledningar markta 1, 2 och 3 (se bild pa sid 7). Nar nagon av dessa ingangar an-
vands, ersatts blindpluggen med tatningshylsa typ Pr 15,2 fOr tatning av inkom-
mande ledning.

Mojligheter finns att genom inkoppling pa plint i mandverlddan kunna styra
svetsforloppet medelst yttre apparater etc.

Se schema pa sid 76.
For kranvariant se schema pa sid 80.

e Yitre nddstopp, se fig 11 pa sid 12.

» Granslageskopplare for akrorelse (vanster eller hoger), se fig 12 pa sid 12.
* Yitre svetsstart.

* Yitre svetsstopp.

» Fjarrkontroll av manuell akrérelse, se fig 13 pa sid 12.

e Galvaniskt skild stromrelafunktion, se fig 14 pa sid 12.
Slutande kontaktfunktion nar svetsstrom flyter.

* Avkanning av svetsspanning med en matledning fran arbetsstycket till
plint B 9. Normalt avkanns svetsspanningen via shuntingdngen och uttag A
16 stift G.

Fig 11 Fig 12

oV

. Fig 13 Fig 14

aga7d005
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DRIFT (Standard och Kran)

DRIFT (Standard och Kran)

Placera svetsautomaten i startlage for aktuell svetsfog.
Stall in elektroden néara arbetsstycket med elkopplare A 02.
Klipp elektroden snett.

Stall elkopplare A 07 i lage 3 "Presetting”.

Forinstall lamplig svetsstrom med potentiometer A 01.
Forinstall lamplig akhastighet med potentiometer A 05.

N oo

Vid svetsstromkalla utrustad med férvalsdon:

e Stall in [Amplig svetsspanning med potentiometer A 03.

Vid svetsstromkalla utan férvalsdon:

e Justera svetsspanningen med elkopplare A 04.

8. Stall elkopplare A 07 i lage 1 "Voltage feedback” eller lage 2 "Current feedback”.

9. Valj startsatt och akriktning med elkopplare A 06
(lage 1 automatstart, lage 2 skrapstart, lage 3 manuell start).

10. Starta svetsningen genom att trycka pa tryckknapp A 08 tills svetsstrom flyter
och signallampa A 08 tands.

11. Avbryt svetsningen med tryckknapp A 09.
12. Justera ev efterbrinntiden med potentiometer A 22.

13. Nar elkopplare A 07 i lage 1 "Voltage feedback” anvands vid svetsning, ar forin-
stallning av svetsstrém enligt punkt 5 (pa sid 13) inte mdjlig.

e Justera svetsstrommen med potentiometer A 01 efter svetsstart.

=

c O

u @]
’ 1 e /(\\ o3
N/
0

3 Presetting

cm / min . & \\//
C @) —

A03 A v Speed
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DRIFT (ARISTO 500)

DRIFT (ARISTO 500)

o > 0bn -

N o

10.

11.
12.

dga7oisa

Placera automaten i startlage med elkopplare A06 i lage 3.
Stall in elektroden néara arbetsstycket med elkopplare A02.
Stall elkopplare A07 i lage "Presetting”.

Forinstall lamplig akhastighet med potentiometer A05.

Valj lampligt svetsprogram i Aristo 500’s installningslada t.ex MIG/MAG, Pulse,
Almg, Ar och 1,2 mm.

Stall in lamplig trddhastighet i Aristo 500’s instéllningslada.
Stall elkopplare A07 i lage "Welding”.

Valj startsatt och akriktning med elkopplare A06 (lage 1 automatstart, lage 2
skrapstart, lage 3 manuell start).

Starta svetsningen genom tryckning pa tryckknapp A08 tills svetsstrom flyter och
signallampa A08 tands.

Justera spanningen om sa behdévs med knapparna fér 6kning resp. minskning pa
Aristos instéllningsléda.
Aven strommen kan justeras med knapparna for 6kning resp. minskning.

Avbryt svetsningen med tryckknapp A09.
Justera efterbrinntiden med potentiometer A22.

_
® o o W9
@ A08
0
Speed @ A9
o 5}

AD5

Ao06

1 Weiding i
2 Presetting 2 >
|(::§§> 2 |z 3

AD7

@

A 02
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FELSOKNING

FELSOKNING

Utrustning

Kontrollera

Observera

MOJLIGA FEL

1. Symtom
Orsak 1.1
Atgard

Orsak 1.2
Atgard

dga7fisa

Se schema 333 232 pa sid 76.
For Kranvariant se schema 443 386 pa sid 80.

Universalinstrument

2 typer av férlangningskort fér europakortformat:
1. Typ DIN 41612 form C bestyckat a-c
2. Typ DIN 41612 form D bestyckat a-c

att mandverladan ar ratt kopplad enl alla anmarkningar
pa schema 333 232,
se schema 443 386 for Kranvariant

att ledningar och anslutningar till dessa samt yttre apparater ar
oskadade och ratt inkopplade.

att reglagen star i 6nskat lage.

att samtliga matningsspanningar ar korrekta.

att matkortets 3-radiga kontakt ar ansluten till displaykortet.

A Férvaxling kan vara méijlig!

att inga ledningar eller kretskort far avidgsnas nar spanningen ar in-
kopplad. Vanta 20 sek efter franslag innan nagon atgard vidtages.

att kretskortens kontaktrader har markningen:

a = narmast kretskortet

b = mittre raden

c = langst bort fran kretskortet

1 = de Oversta 3(2) kontakterna
32 = de understa 3(2) kontakterna

att systemets nolla ar ansluten till shunten/elektroden och inte har jord-
potential

Sakring A 23 pa bakstycket loser ut vid tillslag av spanningen.
Kortslutning i nAgon motorregulator

Mat resistansen mellan a18 - a30 pa bada motorregulatorerna.
Om den ar mindre &n 10 ohm, byt regulator.

Kortslutning i ndgon driv- eller bromstransistor.

Mat resistansen mellan driv- resp bromstransistorernas kdpor och ett ben
at gangen. Resistansen skall vara stérre an 10 ohm.
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FELSOKNING

2. Symtom
Orsak 2.1
Atgard
Orsak 2.2
Atgard
Orsak 2.3
Atgard

3. Symtom

Orsak 3.1
Atgard

Orsak 3.2
Atgard
Orsak 3.3
Atgard
Orsak 3.4

Atgard
Orsak 3.5

Atgard

4. Symtom
Orsak 4.1
Atgard
Orsak 4.2
Atgard

dga7fisa

Ostabila eller felaktiga varden pa instrument.

Méatkortet felaktigt.
Byt matkortet.

+ 5V matningsspanning fran matningsenheten ar felaktig.

Byt matningsenheten.

Sekvenskortet felaktigt

Byt sekvenskortet.

Elektrodmotor eller &kmotor startar ej.

Motorn felaktig eller felaktigt ansluten.

Lossa motorns stiftpropp frAn mandéverlddan och kontrollera resistansen
mellan stift A-B. Den skall vara mindre &n 50 ohm.

Motorregulator felaktig.

Byt motorregulator.

Sekvenskortet felaktigt.
Byt sekvenskortet.

Motorns faltlindning felaktig eller felaktigt ansluten
(géaller motor med faltlindning).

Kontrollera resistansen mellan stift C-D i motorns stiftpropp.
Den skall vara 100 - 1000 ohm.

Faltspanningen saknas (galler motor med faltlindning).

Mét spanningen mellan stift C-D. Ar den noll, byt sakring S 4 p& matnings-
enheten.

Gasventilen fungerar ej.

Gasventilen felaktig. Den skall ha samma mandverspanning som svets-
stromkallan.

Kontrollera gasventilen och dess anslutning.

Sekvenskortet felaktigt.

Byt sekvenskortet

-16 -



5. Symtom
Orsak 5.1
Atgard
Orsak 5.2
Atgard

6. Symtom

Orsak 6.1
Atgard

Orsak 6.2
Atgard

7. Symtom
Orsak 7.1
Atgard
Orsak 7.2
Atgard

8. Symtom
Orsak 8.1
Atgard
Orsak 8.2
Atgard

9. Symtom

Orsak 9.1
Atgard

dga7fisa

FELSOKNING

Projektorlampan lyser e;j.
Lampan felaktig.
Kontrollera lampan och dess anslutning.

Matningsenheten felaktig.

Méat spanningen mellan A-B i uttag A 18. Skall vara 6 V AC.

Saknas spanning kontrollera matningsenheten och byt ev. felaktig mat-
nings-

enhet.

Kontrollera sakring S 3 i matningsenheten.

Svetsstromkallans huvudkontaktor aktiveras ej vid
tryckning pa A 08.

Sekvenskortet felaktigt.

Tryck in A 08. Om elektrodmotorn startar och ingen svetsspanning erhalles
fran svetsstromkallan, byt sekvenskortet.

Frontstycket eller dess anslutning felaktig.

Kontrollera kretsen (enl fig. 13 pa sid 12) bade pa bakstycket, sekvens-
kortet och frontstycket.

Forinstallningen fungerar otillfredsstallande.

Méatkortet felaktigt.
Byt matkortet.

Sekvenskortet felaktigt.
Byt sekvenskortet.

Displayen lyser for svagt eller fér starkt.

Sakring S 3 i matningsenheten felaktig.
Byt sékring.

Felaktig + 5 V matning.
Byt matningsenheten.

Startsvarigheter.

Slagg pa elektrodspetsen.
Klipp elektroden snett.

-17 -



FELSOKNING

10. Symtom

Orsak 10.1
Atgard

Felaktig svetsspanning (fér hog resp for 1ag).

Méatkortet felaktigt.
Byt matkortet.

Orsak 10.2 Kommunikation mellan matkort och mottagare felaktig.

Atgard Kontrollera kretsen enligt figuren pa sid 18.

Orsak 10.3  Mottagarekort felaktigt.

Atgard Byt mottagarekortet.
#5v
E Matenhet , J
_ <8 lI:Ir?lasurlng
L] /
Il PWMREF

J

PEG 1
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ADVARSEL

BUESVEISING OG BRENNING KAN MEDFQRE FARE FOR SKADE PA DEG
SELV OG ANDRE. VAR DERFOR FORSIKTIG UNDER SVEISING. FOLG SIK-
KERHETSFORSKRIFTENE FRA ARBEIDSGIVEREN, SOM SKAL VAERE BASERT
PA PRODUSENTENS ADVARSLER.

ELEKTRISK STOT - Kan vare dodelig

» Sveiseutstyret ma innstalleres og jordes i henhold til aktuelle standarder.

e Beror ikke stramforende deler eller elektroder med bare hender eller med vatt
verneutstyr.

* Isoler deg selv fra jord og fra arbeidsstykket.
e Sorg for at din arbeidsstilling er sikker.
ROYK OG GASS - Kan vare helsefarlig

e Hold ansiktet borte fra sveisergyken.

e Ventiler og serg for avsug av sveisergyk og -gass fra ditt eget og andres
arbeidsomrade.

LYSSTRALER - Kan skade oynene og brenne huden

e Beskytt gynen og kroppe. Bruk egnet sveisehjelm med filterinnsats, og bruk ver-
neklaer.

e  Beskytt omkringstdende personer med egnede verneskjermer eller forheng.
BRANNFARE

» Gnister kan fare til brann. Pase derfor at det ikke finnes brennbare gjenstander
i neerheten av sveiseplassen.

STAJ - Overdreven stoy kan skade horselen

» Beskytt grene. Bruk greklokker eller annen form for harselvern.
e Advar de som oppholder seg i naerheten om faren.

VED FEIL
e Ta kontakt med fagmann.

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN FOR
UTSTYRET INSTALLERES OG BRUKES

TA VARE PA DIN EGEN OG ANDRES SIKKERHET!

mmvarnna -20 -




SIKKERHET

SIKKERHET

Brukeren av ESAB sveiseautomater har hovedansvaret for at de sikkerhetstiltak som
angar de ansatte som bruker utstyret eller som oppholder seg i neerheten av det, blir
iverksatt.

Denne anbefalingen kan ses som et tillegg til standardforskriftene som gjelder for ar-
beidsplassen.

Utstyret ma bare brukes i overensstemmelse med de angitte instrukser, av ansatte
som har satt seg godt inn i sveiseautomatens funksjon.

Feil bruk, forarsaket av feil handtering eller feilaktig funksjonssekvens, kan fare til en
farlig situasjon som kan skade operatoren og gdelegge utstyret.

1.

Alt personale som arbeider med sveiseautomaten ma ha satt seg godt inn i:
e Dbruken

* ngdstoppens plassering

¢ funksjonen

e gjeldende sikkerhetsforskrifter

For a gjore dette lettere er alle brytere, knapper eller potensiometere utstyrt med
en tekst eller et symbol som angir hvilken bevegelse eller handling den styrer.

Operatgren ma sarge for:

e at uvedkommende ikke befinner seg innenfor sveiseautomatens arbeidsom-
rade for den startes.

» atingen personer star i veien nar vognen eller sleidene flyttes.

Arbeidsplassen ma:

e veere fri for maskindeler, verktgy og andre hindringer som kan hindre opera-
taren i & bevege seg fritt innenfor arbeidsomradet.

e veere ordnet slik at det alltid er fri adgang til n@dstoppen.

Personlig verneutstyr

e Bruk alltid anbefalt personlig verneutstyr, f.eks. vernebriller, flammesikkert
tay, vernehansker.

» Bruk ikke lgstsittende plagg, f.eks. skjerf, armband og lignende som kan bli
sittende fast i utstyret.

Annet

Stromfgrende deler er normalt beskyttet mot bergring.

* Kontroller at de angitte returledninger er godt tilkoplet.

» Arbeid pa elektriske enheter ma bare utfores av en kvalifisert elektriker.
« Brannslokkingsutstyr ma veere lett tilgjengelig og godt synlig.

» Smaring og vedlikehold av sveiseautomaten ma ikke gjares under drift.

dfoofina -21-



TEKNISK BESKRIVELSE

TEKNISK BESKRIVELSE

Bryterskap PEG1 brukes sammen med standard sveiseautomater A2, A6 og sveise-
kraner for innstilling og kontroll av sveiseparametere. Det brukes ved automatsvei-
sing og mekanisert sveising for bade UP og MIG/MAG med likestram eller veksel-
stram.

Tabellen nedenfor viser bestillingsnumrene for de forskjellige grunnvariantene som
finnes, og hvilke sveiseautomater de blir brukt sammen med.

Bestillingsnr. Bryterskap PEG1

333 001-884 Bryterskap for A2S Mini Master (A2 SFD, A2 SGD)

333 001-885 Bryterskap for A2S Mini Master og CaB-styringssystem
333 001-891 Bryterskap for A2 Multitrac (A2 TFD, A2 TGD)

333 001-892 Bryterskap for A2S Mini Master og CaB-styringssystem
333 001-893 Bryterskap for A2 BFD/BGD

333 001-894 Bryterskap for A2 Mini Master-ARISTO

333 001-895 Bryterskap for A2 MULTITRAC-ARISTO

333 001-896 Bryterskap for A2 MKR RCC

333 001-901 Bryterskap for A6S Arc Master (A6 SFD) og A6S G Master (A6 SGD)
333 001-903 Bryterskap for A6S Arc Master med CaB-styringssystem
333 001-905 Bryterskap for A6S Arc Master-AC og A6S Tandem Master
333 001-906 Bryterskap for A6S Arc Master RCC

333 001-910 Bryterskap for A6 Mastertrac (A6 TFD, A6 TGD)

333 001-912 Bryterskap for A6B Master (A6 BFD, A6 BGD)

333 001-913 Bryterskap for A6S Arc Master med CaB-styringssystem
333 001-914 Bryterskap for A6 MKR AC RCC

333 001-915 Bryterskap for A6 MKR RCC

Tekniske data:

Bryterskap PEG1

Tilkoplingsspenning fra ESAB: automatstramkilder, halvautomatstramkilder eller 42V, 50-60 Hz
eksternt

Tilkoplingseffekt 530 VA
Utgangsspenning ankerkrets (kan justeres) 0-42V DC
Utgangsspenning feltkrets (kan koples om) 36/60 V DC
Utgangseffekt (pr. ankerkrets) effektivverdi 160 VA
Utgangseffekt (pr. ankerkrets) gjennomsnittsverdi 155 W
Kontaktfunksjon for stramrele 75A
Kontaktfunksjon for (ekstern bruk) gassventil 75A
Kontaktfunksjon for (elektrisk isolert) fiernkontroll 2A
Beskyttelsesklasse

(Apparat som er merket med IP23 er beregnet pa bruk bade innendars og uten- IP 23
dars).

Maks. omgivelsestemp. 45°C
Vekt 5,5 kg
Bredde 175 mm
Dybde 255 mm
Hoyde 210 mm

dga7dina -22 -




Bryterskap PEG1 har folgende funksjoner pa fronten:

A 01

A 02

A 03

A 04

A 05

A 06

dga7dina

Potensiometer
for innstilling av sveisestrgm.

Bryter

for manuell innstilling av elektrode

Potensiometer
for innstilling av sveisespenning.

Bryter

TEKNISK BESKRIVELSE

for gkning (+) eller reduksjon (-) av sveisespenningen via det motorstyr-
te potensiometeret i sveisestrgmkilden.
Forhandsinnstilling av sveisespenning med bryteren A 07 er ikke mulig
pa den maten som er beskrevet pa sid 24 under punkt 3 ("Presetting”).

Potensiometer
for innstilling av kjgrehastighet.

Bryter

for valg av automatstart, skrapstart eller manuell start, og valg av kjore-

retning.

* Innstilling 1 (automatstart) - kjgrebevegelsen starter nar lysbuen er

tent.

e Innstilling 2 (skrapstart) - kjgrebevegelsen starter samtidig med

elektrodematingen.

e Innstilling 3 (manuell start) - kjgrebevegelsen starter umiddelbart
uten elektrodemating.

AD3

A08

A09

A01

A02

A04 Ll

A06

o)

dga7d03a
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TEKNISK BESKRIVELSE

A 07

A 08

A 09

dga7dina

Bryter
for forhandsinnstilling, se tilkoplingsanvisning pa side 37.

1.

Innstilling 1 - ”Voltage feedback”
Normalt ved MIG/MAG- og UP-sveising samt aluminiumssveising
med tynne elektrodedimensjoner.

Nar sveisespenningen er under 26 V, arbeider elektrodemotoren
med konstant turtall, som stilles inn pa potensiometeret A 03.
Egnet for aluminiumssveising.

Nar sveisespenningen er over 26 V, falger elektrodemotorens turtall
- og dermed ogsa sveisestrammen - sveisespenningens variasjo-
ner. Dvs. at hvis sveisespenningen gker, sa gker ogsa sveisestrom-
men, og omvendt.

Innstilling 2 - ”Current feedback”
Normalt ved MIG/MAG- og UP-sveising og for grovere
aluminiumssveising.

Elektrodemotorens hastighet styres av sveisestrammen. Den for-
handsinnstilte stramverdien stilles inn med potensiometeret A 01
(se innstilling 3 pa side 24) uansett hvilken elektrodediameter som
benyttes.

Innstilling 3 - ”Presetting”

Forhandsinnstilling av sveisestram, sveisespenning og kjarehastig-

het gjores med aktuelt potensiometer.

» Kjarehastigheten kan alltid forhandsinnstilles. Den stilles inn med
potensiometeret "Speed” A 05.

» Forhandsinnstilling av sveisespenning kan bare gjares i kombi-
nasjon med sveisestrgmkilde utstyrt med en forvelgerenhet
(best.nr. 365 580-880). Sveisespenningen stilles inn med poten-
siometeret V (A 03).

» Forhandsinnstilt sveisestram kan bare benyttes ved sveising
med bryteren i posisjon 2.

a. Sett A 07 i posisjon 3.

b. Still inn sveisestrammen med potensiometeret A
(A 01).

c. Sett A 07 i posisjon 2 nar samtlige forhands-
innstillinger er gjort.

Knapp (med gul lampe)

for start av sveising. Lampen indikerer at det er sveisestrom. Knappen

ma holdes inne til buen er tent, dvs. at det gar sveisestrom i kretsen.

Knapp (rad)

for stopp av sveising

Talldisplay "A”
viser gjennomsnittsverdi for sveisestrommen i ampere, med 1,5 % ngj-
aktighet, 3 posisjoner (1000-markering + 3 sifre, maks. 1999 A)
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TEKNISK BESKRIVELSE

- Talldisplay "V~
viser faktisk effektivverdi (TRUE RMS) pa sveisespenning i volt, med 1,5
% ngyaktighet, 3 sifre

- Talldisplay "Speed cm/min”
viser gjennomsnittsverdi pa kjagrehastigheten i cm/min., 3 tall

dga7dina -25-
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Pa bryterskapets bakplate sitter det:

A 16

A17

A18

A19

A 20

A 21

A 23

A24

A25

dga7dina

Uttak (8-polet) "Control Cable”
for tilkopling av sveisestrogmkilde
med styrespenning 42V.

Uttak (2-polet) "Gas/Flux Valve”
for tilkopling av gassventil eller
pulverventil.

Uttak (2-polet) "Pilot Lamp”
for tilkopling av kontrol-
lampe (6 V maks. 1 A).

Uttak (5-polet) "Electrode Motor”
for tilkopling av elektrodemotor.

e A +til motorens anker

e B 0 til motorens anker

e C +til motorens felt

e D 0 til motorens felt

e E reserve

Uttak (5-polet) "Travel Motor”
for tilkopling av kjgremotor.

e A +til motorens anker
e B 0til motorens anker
e C +til motorens felt

e D 0 til motorens felt

e E reserve

Ledning
for tilkopling av maleshunt
800 A/60 mV el. 1500 A/6 mV.

Sikring (10 A kvikk)
for tilkoplingsspenning 42 V.

bhl

Potensiometer "Back-burn Time
for innstilling av etterbrenningstid
mellom 0,1 - 1,2 sek.

Tre hull med blindplugger

for gjennomfoering av ledning (1, 2 og 3).

Uttak
for tilkopling av nedstopp og
fiernstyringsfunksjoner (kran).

- 26 -
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TEKNISK BESKRIVELSE

| bryterskapet finnes folgende enheter:

A

D, E

M

dga7dina

Klemme
for tilkopling av ekstern tilkoplingsspenning

Displaykort (kretskort)
er plassert pa innsiden av frontplaten

Regulatorkort (2 identiske kretskort)
for elektrodemotor (D) eller kjgremotor (E).

e regulatoren kan koples om for flere forskjellige motortyper
(se punkt 3 pa side 29).

e regulatoren er utstyrt med 2 stramgrensefunksjoner.
Den ene koples inn umiddelbart (momentant) nar motorstrammen
overstiger 20 A.
Den andre er tidsforsinket og leveres innstilt pa1,5 x motorens mer-
kestrgm.

Malekort (kretskort)
Sekvenskort (kretskort)
Mateenhet, som bestar av:
A1 Kretskort

A 5 Transformator 42 V

$S1,S2 +/-15Vog-5V (1 Atreg).
S3 + 5V og kontrollampe (3,15 A treq).
A2 for primaermating av transformator (1 A treq).

A 3 Enfaset diodebro
A 4 Spenningsregulator

A6 Klemme
for tilkoplingsspenning 42 V.
OBS! Tilkoplingsspenningen er angitt pa bryterskapet.

| Plass for reservekort
tilkopling i overensstemmelse med skjema.

aga7d0o07
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INSTALLERING

INSTALLERING

A

VIKTIG!
Les ALLE handbgker og sikkerhetsforskrifter grundig for du pakker ut og in-

stallerer apparatet!
OBS! Pase at installeringen blir gjort av autorisert elektriker.

Kontroller at bryterskapet er riktig koplet og innstilt for tiltenkt bruk.
Hvis du har forvisset deg om dette, kan du hoppe over punkt 1 - 5.

1. Demonterlng av bryterskap PEG1, se fig. pa side 28.
Skru ut de fire skruene som holder frontplaten (1) pa plass.

e Lasn displaykortet (2) fra malekortet (3) ved a dele en 96-polet kortkontakt
(4).

» Fjern frontplaten (1) fra sekvenskortet (5) ved a skille bandkabelkontakten (6)
og kontakten (7) pa mateenheten (8).

» Demonter bakplaten ved forst & fierne alle kretskort og deretter de fire skrue-
ne som holder bakplaten pa plass.

» Ved pamontering av frontplaten, pass pa at displaykortets bayelige del ikke
kommer i klem. Plasser derfor forst frontplatens venstre del og dytt den der-
etter inn.
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2. Tilkoplingsspenning 42 V.
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INSTALLERING

3. Valg av motorer

Kontroller at regulatorkort D for elektrodemotor eller E for kjigremotor er koplet til
riktig motor i overensstemmelse med tabellen og bildet pa side 29.

Regulatorkort best.nr. 341 859-880 , -884, -886.

Kabel x til stift 1 for A6 VEC 8000 o/min., 4000 o/min.

Kabel x til stift 1 for Parvalux-motor for kjgrebevegelse (MKR-kran).
Kabel x til stift 2 for A6 VEC 2000 o/min.

Kabel x til stift 2 for A6 Mastertrac for kjgrebevegelse.

Kabel x til stift 3 for A6 VEC 1000 o/min.

Kabel x til stift 4 for A2 Elektrolux for elektrodebevegelse (UP-sveising)
Kabel x til stift 4 for A6 VEC, 4000 o /min. for forflytning.

Kabel x til stift 5 for A2 Elektrolux for kjgrebevegelse.

Kabel x til stift 5 for Dunker-motor for Multitrac.

Kabel x til stift 6 for A2 Elektrolux for elektrodebevegelse
(MIG/MAG-sveising)

Kabel B til stift 7 for A6 VEC 4000, 2000, 1000 o/min. for elektrodebevegelse.
Kabel B til stift 7 for Parvalux-motor for kjgrebevegelse (MKR-kran).

Kabel B til stift 8 for alle A2-motorer.

Kabel B til stift 8 for Dunker-motor for Multitrac.

Kabel B til stift 8 for A6 VEC for kjgrebevegelse.

Kabel B til stift 8 for Mastertrac for kjgrebevegelse.

Kabel B til stift 8 for A6 VEC 8000 o/min. for elektrodebevegelse.

Kabel B til stift 8 for A6 VBE (DK) for kjorebevegelse.

Kabel B til stift 9 for reserve.

@ C17

Cle
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e
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cis

QJ_ GE
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Se ogsa tabellen for tilkoplingsanvisning pa side 37.
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INSTALLERING

OBS.: Angivelsen, f.eks. A6 VEC 8000 o/min. gjelder det faktiske turtallet ved 42 V
(ikke ankervariant).

Nar kabel x koples til aktuell motor, tilkoples automatisk den RI-kompenseringen
og de stramgrensefunksjoner som tilsvarer merkedataene for motoren som blir
benyttet.

4. Innstilling av sekvenskort
» Pa sekvenskortets kortside (mot bryterpanelet) finnes det en 3-polet stiftelist
som skal forbindes med en brokopling til en 2-polet hylselist.

Nederste og midterste stift brokoplet
- UP-sveising og MIG/MAG-sveising med rgrtrad.

Overste og midterste stift brokoplet
- @vrig MIG/MAG-sveising og UP-sveising med TWIN-arc.
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INSTALLERING

5. Ytre apparater (I/O option)

Pa bryterskapets bakside finnes det tre hull med blindplugger for gjennomfaring
av ledninger merket 1, 2 og 3 (se bilde pa side 26). Nar en av disse inngangene
blir brukt, erstattes blindpluggen med en tetningshylse av typen Pr 15,2 for tet-
ning av innkommende ledning.

Ved & kople inn pa jordingsklemmen i bryterskapet er det mulig & styre sveise-
forlopet med ytre apparater etc.

Se diagram pa side 76.
For kranvariant, se digram pa side 80.

* Ytre nadstopp, se fig. 11 pa side 31.

» Grensebryter for kjorebevegelse (venstre eller hgyre), se fig. 12 pa side 31.
e Yire sveisestart.

e Ytre sveisestopp.

» Fjernkontroll av manuell kjgrebevegelse, se fig. 13 pa side 31.

» Elektrisk isolert stramrel,funksjon, se fig. 14 pa side 31. Tett kontaktfunksjon
nar sveisestrammen er pa.

» Sgk av sveisespenningen med en maleledning fra arbeidsstykket til jordings-
klemmen B 9. Normalt avsgkes sveisespenningen via shunt-inngangen og
uttak A 16 stift G.

Fig 11 Fig 12

oV

- Fig 13 Fig 14

aga7d005
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DRIFT (Standard og Kran)

DRIFT (Standard og Kran)

N oo

10.

11.
12.
13.

dga7oina

Plasser sveiseautomaten i startposisjon for aktuell sveiseskjot.
Still inn elektroden nar arbeidsstykket med bryter A 02.

Klipp elektroden sned.

Sett bryter A 07 i posisjon 3 "Presetting”.

Forhandsinnstill egnet sveisestram med potensiometer A 01.
Forhandsinnstill egnet kjorehastighet med potensiometer A 05.

Ved sveisestromkilde utstyrt med en forvelgerenhet:
e Still inn egnet sveisespenning med potensiometer A 03.

Ved sveisestromkilde uten forvelgerenhet:
e Juster sveisespenningen med bryter A 04.

Sett bryter A 07 i posisjon 1 "Voltage feedback” eller posisjon 2 "Current feed-
back”.

Velg startmate og kjereretning med bryter A 06
(posisjon 1 automatstart, posisjon 2 skrapstart, posisjon 3 manuell start).

Start sveisingen ved a trykke pa knapp A 08 til det gar sveisestram i kretsen og
signallampen A 08 blir tent.

Avbryt sveisingen med knapp A 09.
Juster evt. etterbrenningstiden med potensiometer A 22.

Nar bryter A 07 star i posisjon 1 "Voltage feedback” ved sveising, er forhandsinn-
stilling av sveisestram i overensstemmelse med punkt 5 (pa side 32) ikke mulig.
e Juster sveisestrammen med potensiometer A 01 etter sveisestart.

(. o n <
A 3 Yotags oo (ﬂ -
3 Presetting M
v oz 0 AD7
@] @)
A03 A ] v ?peed
‘) ( - ) A0
PO, Ar\_%ss AN N
-
A02 5 @uﬁ s p .
A04 L~ l' o )
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DRIFT (ARISTO 500)

DRIFT (ARISTO 500)

1. Plasser automaten i startposisjon med bryter A0O6 i posisjon 3.

2. Still inn elektroden nar arbeidsstykket med bryter A02.

3. Sett bryter AO7 i posisjon "Presetting”.

4. Forhandsinnstill egnet kjgrehastighet med potensiometer A05.

5. Velg egnet sveiseprogram i Aristo 500s innstillingsskap, f.eks. MIG/MAG, Pulse,

Almg, Ar og 1,2 mm.
Still inn egnet tradhastighet i Aristo 500s innstillingsskap.

N o

Sett bryter AO7 i posisjon "welding”.

8. Velg startmate og kjareretning med bryter A06 (posisjon 1 automatstart, posisjon
2 skrapstart, posisjon 3 manuell start).

9. Start sveisingen ved a trykke pa knapp A08 til det gar sveisestram i kretsen og
signallampe A08 blir tent.

10. Juster om ngdvendig spenningen med knappene for gkning/reduksjon pa Aristos
innstillingsskap.
Ogsa strammen kan justeres med knappene for gkning/reduksjon av tradmating.

11. Avbryt sveisingen med knapp A09.
12. Juster etterbrenningstiden med potensiometer A22.

\
B o ° nwo
@ A 08
0
specd @ A9
[:5) 5]
Speed
5 6
4 7
3 5 A D5
2 9
1 Weiding pog e
2 Presetting 2 2
- | s Ave
32 D)
AD02 A07

dg412094
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FEILSOKING

FEILSOKING

Utstyr

Kontroller

Merk

MULIGE FEIL

1. Symptom

Arsak 1.1
Tiltak

Arsak 1.2
Tiltak

dga7fina

Se diagram 333 232 pa side 76.
For kranvariant se diagram 443 386 pa side 80.

Universalinstrument
2 typer forlengelseskort for europakort-format:

1. Typ DIN 41612 form C montert a-c
2. Typ DIN 41612 form D montert a-c

at bryterskapet er koplet riktig i overensstemmelse med
diagram 333 232,
se diagram 443 386 for kranvariant

at ledninger og tilkoplinger til disse samt ytre apparater er uskadet og
riktig tilkoplet.

at innstillingene star i gnsket posisjon.
at samtlige matespenninger er korrekt.

at malekortets kontakt med 3 rader er koplet til displaykortet.

A Forveksling kan skije!

at ingen ledninger eller kretskort blir fiernet nar spenningen er tilkoplet.
Vent 20 sek. etter at maskinen er slatt av for det kan foretas repara-
sjon.

at kretskortenes kontaktrader er merket:

a = narmest kretskortet

b = midterste rad

¢ = lengst vekk fra kretskortet

1 = de gverste 3(2) kontaktene

32 = de nederste 3(2) kontaktene

at systemets nulleder er koplet til shunt/elektroden og ikke kan jordes

Sikring A 23 pa bakplaten lgses ut nar spenningen slas pa.

Kortslutning i en motorregulator

Mal motstanden mellom a18 - a30 pa begge motorregulatorene. Hvis
den er mindre enn 10 ohm, skift regulator.

Kortslutning i en driv- eller bremsetransistor.

Mal motstanden mellom drifts- eller bremsetransistorenes kapper og et
ben om gangen. Motstanden ma veere sterre enn 10 ohm.
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2. Symtom

Arsak 2.1
Tiltak

Arsak 2.2
Tiltak

Arsak 2.3
Tiltak

3. Symptom

Arsak 3.1
Tiltak

Arsak 3.2
Tiltak

Arsak 3.3
Tiltak

Arsak 3.4

Tiltak

Arsak 3.5
Tiltak

4. Symptom
Arsak 4.1

Tiltak

Arsak 4.2
Tiltak

5. Symptom

Arsak 5.1
Tiltak

Arsak 5.2
Tiltak

6. Symptom

Arsak 6.1
Tiltak

dga7fina

FEILSOKING

Ustabile eller feilaktige verdier pa instrument.

Malekortet er defek.
Skift malekortet.

+ 5 V matespenning fra mateenheten er feilaktig.
Skift mateenheten.

Sekvenskortet er defekt
Skift sekvenskortet.

Elektrodemotoren eller kjgremotoren starter ikke.

Motoren er defekt eller feil tilkoplet.

Losn motorens stiftplugg fra bryterskapet og kontroller motstanden mel-
lom stift A-B. Den skal vare mindre enn 50 ohm.

Motorregulatoren er defekt.
Skift motorregulator.

Sekvenskortet er defekt.
Skift sekvenskortet.

Motorens feltvikling er defekt eller feil tilkkoplet (gjelder motor med feltvi-
kling).

Kontroller motstanden mellom stift C-D i motorens stiftplugg.

Den skal vaere 100 - 1000 ohm.

Ingen feltspenning (gjelder motor med feltvikling).

Mal spenningen mellom stift C-D. Hvis den er null, skift sikring S 4 pa
mateenheten.

Gassventilen fungerer ikke

Gassventilen er defekt. Den skal ha samme styrespenning som sveise-
strgmkilden.

Kontroller gassventilen og dens tilkopling.

Sekvenskortet er defekt.
Skift sekvenskortet

Kontrollampen lyser ikke.
Lampen er defekt.
Kontroller lampen og dens tilkopling.

Mateenheten er feilaktig.

Mal spenningen mellom A-B i uttak A 18. Skal veere 6 V AC. Hvis det
ikke er noen spenning, kontroller mateenheten og skift evt. ut defekt ma-
teenhet. Kontroller sikring S 3 i mateenheten.

Sveisestramkildens hovedrele, aktiveres ikke nar man trykker pa A 08.

Sekvenskortet er defekt.

Trykk inn A 08. Hvis elektrodemotoren starter og det ikke kommer noen
sveisespenning fra sveisestrgmkilden, skift sekvenskortet.
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FEILSOKING

Arsak 6.2
Tiltak

7. Symptom
Arsak 7.1
Tiltak

Arsak 7.2
Tiltak

8. Symptom
Arsak 8.1
Tiltak

Arsak 8.2
Tiltak

9. Symptom

Arsak 9.1
Tiltak

10. Symptom

Arsak 10.1
Tiltak

Arsak 10.2
Tiltak

Arsak 10.3
Tiltak

Frontplaten eller dens tilkopling er defekt.

Kontroller kretsen (i overenstemmelse med fig. 13 pa side 31) bade pa

bakplaten, sekvenskortet og frontplaten.

Forhandsinnstillingen fungerer ikke tilfredsstillende.

Malekortet er defekt.

Skift malekortet.

Sekvenskortet er defekt.

Skift sekvenskortet.

Displayet lyser for svakt eller for sterkt.

Sikring S 3 i mateenheten er defekt.

Skift sikring.

Defekt + 5 V-mating.

Skift mateenheten.

Startvansker.

Slagg pa elektrodespissen.
Klipp elektroden sned.

Feil sveisespenning (for hay eller for lav).
Malekortet er defekt.

Skift méalekortet.

Kommunikasjon mellom malekort og mottaker er feilaktig.

Kontroller kretsen i overensstemmelse med figuren pa side 36.
Mottakerkortet er defekt.

Skift mottakerkortet.

+15V
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A VAROITUS

HITSAUS JA LEIKKAUS VOIVAT OLLA VAARALLISIA SEKA ITSELLESI ETTA
MUILLE. OLE VAROVAINEN HITSATESSASI. NOUDATA TYONANTAJASI
TURVAOHJEITA, JOIDEN TULEE PERUSTUA LAITTEEN VALMISTAJAN
VAROITUSTEKSTIIN.

SAHKOISKU - Voi surmata

e Asenna ja maadoita hitsauslaitteet voimassaolevien maaraysten mukaisesti.

»  Ala koske virtaa johtaviin osiin tai elektrodeihin paljain kasin tai marin
suojavarustein.

e Eristéd itsesi maasta ja tydkappaleesta.

e Kayta turvallista tydasentoa.

SAVU JA KAASU - Voi vaarantaa terveytesi

e Pida kasvosi poissa hitsaussavusta.

* Poista hitsaussavu jakaasu omalta ja muiden tyOpaikalta.
VALOKAARI - Voi vahingoittaa silmia ja polttaa ihon

e Suojaa silmat ja keho. Kayta hitsauskyparaa, jossa on silmia sateilylta suojaava
suodatin, seka suojavaatteita.

e Suojaa lahettyvilla olevat sopivin suojaverhoin.
TULIPALON VAARA

» Kipinat voivat aiheuttaa tulipalon. Huolehdi, ettei tulenarkoja esineita ole
hitsauspaikan lahettyvilla.

MELU - Liiallinen melu voi vahingoittaa kuuloa

e Suojaa kuulosi. Kayta kuulonsuojaimia tai muita kuulon suojaamiseen tarkoitet-
tuja.

e Varoita sivullisia mahdollisista vaaroista.

VIAN SATTUESSA

e Ota yhteys ammattimieheen.

LUE JA YMMARRA KAYTTOOHJEET ENNEN
ASENNUSTA JA KAYTTOA

SUOJAA ITSEASI JA MUITA!
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TURVALLISUUS

TURVALLISUUS

ESAB-hitsausautomaatin kayttja vastaa viime kadessa itse niista varotoimenpiteis-
ta, jotka koskevat jarjestelmaa kayttavaa tai sen lahella oleskelevaa henkildkuntaa.
Tata suositusta voidaan pitaa lisdyksena tydpaikan yleisiin sdantoihin.

Hitsausautomaattia saavat kayttaa vain sen toimintaan hyvin perehtyneet henkil6t ja
kaytdssa on noudatettava annettuja ohjeita.

Virheellisesta kaytosta johtuva virheellinen toiminta tai toimintajakso voi aiheuttaa
epanormaalin tilanteen, jossa niin kayttaja kuin laitteistokin voivat vahingoittua.

1. Kaikkien hitsausautomaattia kayttavien on oltava hyvin perilla:
e laitteen kaytosta
e hatapysaytykatkaisimen sijainnista
e laitteen toiminnasta
e voimassa olevista turvamaarayksista

Tasta syysta kaikki sahkokytkimet, painonapit ja potentiometrit ovat varustettu
kilvella tai tekstilla, joka ilmoittaa, minka liikkeen tai kytkennan ko. toimielin akti-
VOI.

2. Kayttajan on ennen kaynnistamista huolehdittava:
e ettei hitsausautomaatin tydalueella ole asiaankuulumattomia.
o ettei yksikdan henkild ole vaunun tai luistin tiella niita kaytettaessa.

3. Tyo6paikan on:

e oltava puhdas koneosista, tydkaluista tai muista varastoiduista tavaroista, jot-
ka saattavat haitata kayttajan liikkumista ty6alueella.

* oltava niin jarjestetty, etta hatapysatyskatkaisin on hyvin kasilla.

4. Henkildbkohtainen suojavarustus

e Kayta aina maaraysten mukaisia henkilOkohtaisia suojavarusteita, kuten
esim. suojalaseja, tulen kestavia vaatteita ja suojakasineita.

* Varo kayttamasta I0ysasti istuvia vaatteita tai voita, rannekkeita ym., jotka
saattavat tarttua koneeseen.

5. Muuta
Jannitteelliset osat ovat yleensa kosketussuojattuja.
» Tarkasta, etta vaaditut maadoituskaapelit on liitetty kunnolla.
e Sahkdlaitteita saavat huoltaa ja korjata vain patevat henkilét.

e Tarvittavien palonsammutusvarusteiden on oltava hyvin saatavilla selvasti
merkityssa paikassa.

* Hitsausautomaattia ei saa voidella eika huoltaa kayton aikana.
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TEKNINEN KUVAUS

TEKNINEN KUVAUS

Ohjausyksikk6ad PEG1 kaytetdan yhdessa vakiomallisten hitsausautomaattien A2, A6
ja hitsaustornien kanssa hitsausarvojen asettamiseen ja valvontaan. Sita kaytetaan
automaattihitsauksessa ja mekanisoidussa hitsauksessa niin UP- kuin MIG/MAG-
hitsauksessakin tasa- tai vaihtovirralla.

Alla olevassa taulukossa on annettu saatavissa olevien perusmallien tilausnumerot
seka hitsausautomaatit, joiden kanssa niita kaytetaan.

Tilausnro. Ohjausyksikké PEG1
333 001-884 Ohjausyksikké mallille A2S Mini Master (A2 SFD, A2 SGD)
333 001-885 Ohjausyksikk®d mallille A2S Mini Master ja CaB-ohjausjérjestelmalle
333 001-891 Ohjausyksikké mallille A2 Multitrac (A2 TFD, A2 TGD)
333 001-892 Ohjausyksikkd mallille A2S Mini Master ja CaB-ohjausjarjestelmélle
333 001-893 Ohjausyksikkd mallille A2 BFD/BGD
333 001-894 Ohjausyksikkd mallille A2 Mini Master -ARISTO
333 001-895 Ohjausyksikké mallille A2 MULTITRAC -ARISTO
333 001-896 Ohjausyksikkd mallille A2 MKR RCC
333 001-901 Ohjausyksikk® mallille A6S Arc Master (A6 SFD) ja A6S G Master (A6 SGD)
333 001-903 Ohjausyksikkd mallille A6S Arc Master, jossa CaB-ohjausjarjestelma
333 001-905 Ohjausyksikkd mallille A6S Arc Master -AC ja A6S Tandem Master
333 001-906 Ohjausyksikk®d mallille A6S Arc Master RCC
333 001-910 Ohjausyksikk® mallille A6 Mastertrac (A6 TFD, A6 TGD)
333 001-912 Ohjausyksikkd mallille A6B Master (A6 BFD, A6 BGD)
333 001-913 Ohjausyksikkd mallille A6S Arc Master, jossa CaB-ohjausjarjestelma
333 001-914 Ohjausyksikké mallille A6 MKR AC RCC
333 001-915 Ohjausyksikké mallille A6 MKR RCC

Tekniset tiedot:

Ohjausyksikké PEG1

Liitantajannite ESABIn automaattivirtalahteista, puoliautomaattivirtalahteista tai 42V, 50-60 Hz
ulkoisesti

Liitantateho 530 VA
Lahtéjannite ankkuripiiri (sdadettava) 0-42V DC
Lahtéjannite kenttapiiri (vaihtokytkettava) 36/60 V DC
Antoteho (per ankkuripiiri) tehollisarvo 160 VA
Antoteho (per ankkuripiiri) keskiarvo 155 W
Kytkentakerroin virtakontaktorille 75A
Kytkentakerroin (ulkoinen kayttd) kaasuventtiilille 75A
Kytkentakerroin (galvaanisesti erotettu) kaukosaatimelle 2A
Suojausluokka P 23
(Merkinnalla IP23 varustettu laite on tarkoitettu seka sisa- etta ulkokayttéén).

Maks. ymparistén lampébtila 45°C
Paino 5,5 kg
Leveys 175 mm
Syvyys 255 mm
Korkeus 210 mm
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TEKNINEN KUVAUS

Ohjausyksikéon PEG1 etulevyssa on seuraavat kayttélaitteet:

A 01

A 02

A 03

A 04

A 05

A 06

dga7dixa

Potentiometri
hitsausvirran asettamiseen.

Sahkokytkin
elektrodin manuaaliseen asettamiseen

Potentiometri
hitsausjannitteen asettamiseen.

Sahkokytkin

hitsausjannitteen lisdamiseen (+) tai pienentdmiseen (-) hitsausvirta-
lahteen moottorikayttdisen potentiometrin kautta.

Hitsausjannitteen esiasetus sahkokytkimella A 07 ei ole mahdollista tavalla,
joka on kuvattu sivulla 42 kohdassa 3 ("Presetting”).

Potentiometri
kulkunopeuden asettamiseen.

Sahkokytkin

automaattikaynnistyksen, raapaisukaynnistyksen tai kasikaynnistyksen ja

ajosuunnan valintaan.

e Asento 1 (automaattikaynnistys) - ajoliike kaynnistyy, kun kaari on syt-
tynyt.

e Asento 2 (raapaisukaynnistys) - ajoliike kaynnistyy yhtaikaa langansyo-
ton kanssa.

e Asento 3 (kasikaynnistys) - ajoliike alkaa heti ilman langansyottoa.
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© e o L
A 1 Voltage feedback @
2 Current foodback | H- A08
3 Presetting v
v <oz ° A07
J 34 Kl /_\
Speed éﬁ m\u A09
A03 A OV Speed
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TEKNINEN KUVAUS

A 07

A 08

A 09

dga7dixa

Sahkokytkin
esiasetuksen tekemiseen, ks. kytkentdaohje sivulla 55.

1. Asento 1 - ”Voltage feedback”
Yleensa MIG/MAG- ja UP-hitsauksessa ja alumiinihitsauksessa ohu-
emmilla langoilla.

Kun hitsausjannite on alle 26 V, langansyottomoottori toimii vakiopyori-
misnopeudella, joka asetetaan potentiometrilla A 03. Sopii alumiinihit-
saukseen.

Kun hitsausjannite on yli 26 V , langansyo6ttomoottorin py6rimisnopeus
seuraa - ja nain ollen myos hitsausvirta - hitsausjannitteen muutoksia.
Ts. kun hitsausjannite kasvaa, kasvaa myo0s hitsausvirta ja painvastoin.

2. Asento 2 - ”Current feedback”
Yleensa MIG/MAG- ja UP-hitsauksessa ja alumiinihitsauksessa pak-
summilla langoilla.

Langansydttdmoottorin nopeutta ohjataan hitsausvirralla.
Esiasetettu virta-arvo asetetaan potentiometrilla A 01 (ks. asento 3 si-
vulla 42) ja se on riippumaton kaytettavasta lankakoosta.

3. Asento 3 - "Presetting”
Hitsausvirran, hitsausjannitteen ja kulkunopeuden esiasetus tapahtuu
ko. potentiometrilla.
* Kulkunopeuden esiasetus voidaan suorittaa aina. Kulkunopeus ase-
tetaan potentiometrillda "Speed” A 05.

* Hitsausjannitteen esiasetus voidaan suorittaa ainoastaan hitsausvir-
talahteen kanssa, joka on varustettu esivalintalaitteella (til.nro 365
580-880). Hitsausjannite asetetaan potentiometrilla V (A 03).

e Esiasetettu hitsausvirta on saatavissa ainoastaan silloin, kun hitsa-
taan sahkdkytkin asennossa 2.

a. Aseta A 07 asentoon 3.
b. Aseta hitsausvirta potentiometrilla A (A 01).
c. Aseta A 07 asentoon 2, kun kaikki esiasetukset on suoritettu.

Painike (jossa keltainen merkkivalo)

hitsauksen aloitukseen. Merkkivalo ilmoittaa, etta hitsausvirta on olemassa.
Painiketta on pidettava alhaalla, kunnes kaari on syttynyt, ts. hitsausvirta
kulkee piirissa.

Painike (punainen)
hitsauksen lopetukseen

Numeroikkuna "A”
nayttaa hitsausvirran keskiarvon yksikkona A, tarkkuus 1,5%, paikkojen lu-
kumaara 3 kpl (1000-luku + 3 numeroa, maks. 1999 A)

Numeroikkuna "V’
nayttaa hitsausjannitteen todellisen tehollisarvon (TRUE RMS) yksikkdna V,
tarkkuus 1,5%, 3 numeroa

Numeroikkuna "Speed cm/min”
nayttaa kulkunopeuden keskiarvon yksikkéna cm/min, 3 numeroa
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TEKNINEN KUVAUS

Ohjausyksikon takakappaleessa on:
el
A 16 LiitAnta (8-napainen) "Control Cable” /
hitsausvirtalahteelle, jonka ohjausjannite » _,

42 V_ i,’o QFtions =0 xﬁfh‘
A17 Liitdnta (2-napainen) "Gas/Flux Valve” ss- ——A1

kaasu- tai jauheventtiilin littamiseen. 7

A18  Littanta (2-napainen) "Pilot Lamp’ @ T
kohdevalon liittamiseen (6 V maks. 1 A).

A19 Liitdnta (5-napainen) "Electrode Motor”
langansydttomoottorin liittamiseen.

e A + moottorin ankkuriin
e B 0 moottorin ankkuriin —_
e C + moottorin kenttdan Al : O i L e
e D 0 moottorin kenttdan
e E varalla

A 20 Liitanta (5-napainen) "Travel Motor” :E:
ajomoottorin liittamiseen.
e A + moottorin ankkuriin

aga7d002

. ) @)
e B 0 moottorin ankkuriin o
e C + moottorin kenttaan  Res @»3:'5'/‘%
e D 0 moottorin kenttdan
o E Vara”a = 5"::" @smp::au::.:j:
A 21 Kaapeli e oo
mittashuntille 800 A /60 mV tai
[ D
1500 A/6 mV- :I;::ode
A 23 Sulake (10 A nopea) ==
litantajannitteelle 42 V. @ Fuse
) = 104
A 24 Potentiometri "Back-burn Time” G (e @5 G, et Lame
jalkipaloajan saatamiseen valilla o="0 “"'““
01-12s. @ L3
- Kolme tulpattua reikaa d412094s
kaapelin lapivientia varten (1, 2 ja 3).
A25 Liitanta

hatapysaytys-toiminnon liittamiseen ja
kaukosaadintoiminnoille (hitsaustorni).
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TEKNINEN KUVAUS

Ohjausyksikko sisaltaa seuraavat yksikot:

A

D, E

-

dga7dixa

Riviliitin
ulkoisen liitantajannitteen kytkemiseen

Nayttokortti (piirikortti)
sijaitsee etukappaleen sisapuolella

Saadinkortti (2 kpl samanlaisia piirikortteja)
langansyottomoottorille (D) ja ajomoottorille (E).

saadin on vaihtokytkettavissa eri moottorimalleille
(ks. kohta 3 sivulla 46).

saadin on varustettu 2 virranrajoitustoiminnolla.

Toinen kytkeytyy valittdmasti (hetkellisesti), kun moottorin virta ylit-
taa arvon 20 A.

Toisessa on aikaviive, joka on tehtaalla asetettu arvoon 1,5 x moot-
torin nimellisvirta.

Mittakortti (piirikortti)
Sekvenssikortti (piirikortti)

Langansyottoyksikon osat:

A1
A5

A3
A4
A6

Piirikortti
Muuntaja 42 V
Sulakkeet syo6ttojannitteelle:

$1,S2 +/-15Vja-5V (1A hidas).
S3 + 5V ja kohdevalo (3,15 A hidas).
A2 muuntajan ensiosyotolle (1 A hidas).

Diodisilta, yksivaihe

Jannitteensaadin

Riviliitin

litantajannitteelle 42 V.

HUOM! Liitantgjannite on ilmoitettu ohjausyksikdssa.

Paikka varakortille
kaavion mukaiset esivalmistellut kytkennat.

OO0

7T 7 7 .
e

aga7d007
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ASENNUS

ASENNUS

A

TARKEAA!

Lue KAIKKI sisaltyvat kayttéohjeet ja turvallisuusmaaraykset huolellisesti, en-
nen kuin laitteen purkaminen pakkauksesta ja asennus aloitetaan!

HUOM! Huolehdi siita, etta asennuksen suorittaa pateva henkil6.

Tarkasta, etta ohjausyksikko on kytketty oikein ja asetettu kyseista tarkoitusta varten.
Jos tdma seikka on taysin varmistettu, voidaan kohtien 1 - 5 toimenpiteet jattaa pois.

1. Ohjausyk3|kon PEG1 purkaminen, ks. kuva sivulla 45.
Irrota nelja ruuvia, jotka pitavat etukappaletta (1) paikallaan.

e Irrota nayttokortti (2) mittakortista (3) jakamalla 96-napainen korttiliitin (4).

* Vapauta etukappale (1) sekvenssikortista (5) jakamalla nauhakaapelikosketin
(6) ja kosketin (7) langansyottoyksikossa (8).

* Irrota takakappale poistamalla ensin kaikki piirikortit ja irrottamalla sen jal-
keen nelja ruuvia, jotka pitavat takakappaletta paikallaan.

* Kun etukappaletta asennetaan takaisin paikalleen, varmista, etta nayttokortin
joustava osa ei jaa puristuksiin. Aseta sen vuoksi ensin etukappaleen vasen
reuna paikalleen ja kd&nna se taman jalkeen paikalleen.

aga7d008
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ASENNUS

2. Liitantgjannite 42 V.
3. Moottoreiden valinta

Tarkasta, etta langansyottomoottorin saadinkortti D ja ajomoottorin kortti E on
kytketty oikealle moottorilla taulukon ja kuvan mukaisesti sivulla 46.

Saadinkortti til.nro 341 859-880 , -884, -886.

e Kaapeli x liitAntanastaan 1 A6 VEC:lle 8000 r/min, 4000 r/min.

e Kaapeli x liitdntdnastaan 1 Parvalux-moottorille ajoliiketta varten
(MKR-hitsaustorni).

e Kaapeli x liitAntdnastaan 2 A6 VEC:lle 2000 r/min.

¢ Kaapeli x liitantanastaan 2 A6 Mastertracille ajoliiketta varten.

e Kaapeli x liitantanastaan 3 A6 VEC:lle 1000 r/min.

e Kaapeli x litAntdnastaan 4 A2 Elektroluxille elektrodiliikettd varten (UP-hitsaus)

¢ Johdin x A6 VEC:n navalle 4, 4000 r/min kulkuliiketta varten.

¢ Kaapeli x liitantanastaan 5 Elektroluxille ajoliiketta varten.

e Kaapeli x litdntdnastaan 5 Dunker-moottorille Multitracia varten.

e Kaapeli x liitantanastaan 6 A2 Elektroluxille elektrodiliiketta varten
(MIG/MAG-hitsaus)

e Kaapeli B litantanastaan 7 A6 VEC:lle 4000, 2000, 1000 r/min elektrodiliiketta
varten.

¢ Kaapeli B litantanastaan 7 Parvalux-moottorille ajoliiketta varten
(MKR-hitsaustorni).

e Kaapeli B liitAntanastaan 8 kaikille A2-moottoreille.

e Kaapeli B liitAntdnastaan 8 Dunker-moottorille Multitracia varten.

e Kaapeli B litantdnastaan 8 A6 VEC:lle ajoliiketta varten.

¢ Kaapeli B litantanastaan 8 Mastertracille ajoliiketta varten.

e Kaapeli B litdntédnastaan 8 A6 VEC:lle 8000 r/min elektrodiliiketta varten.

e Kaapeli B litdntdnastaan 8 A6 VBE:lle (DK) ajoliiketta varten.

e Kaapeli B liitAntanastaan 9 varalle.

- N W

20 00 6,0,° 11

s =

cl6
c13 SIE
c7
cs |2

aga7do01

Ks. my0s kytkentaohjetaulukko sivulla 55.
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ASENNUS

Huom: limaisu, esim.: A6 VEC 8000 r/min koskee todellista pyérimisnopeutta arvolla
42V (ei ankkurimalli).

Kun kaapeli x kytketdan ko. moottoriin, kytkeytyvat kaytetyn moottorin nimellistietoja
vastaavat Rl-kompensointi ja virranrajoitustoiminnot automaattisesti.

4. Sekvenssikortin asetus
» Sekvenssikortin korttipuolella (ohjauspaneelia vasten) on 3-napainen liitin-
nastalista, joka on silloitettava 2-napaisella holkkilistalla.

Alempi nasta ja keskinasta silloitettuna
- UP-hitsaus ja MIG/MAG-hitsaus taytelangalla.

Ylempi nasta ja keskinasta silloitettuna
- Muu MIG/MAG-hitsaus sek&d UP-hitsaus TWIN-arc -menetelmalla.

dga7iixa -47 -



ASENNUS

5. Ulkoiset laitteet (I/O optio)

Ohjausyksikdn takana on kolme tulpattua reikaa lapivientia varten johtimille, jot-
ka on merkitty 1, 2 ja 3 (ks. kuva sivulla 43). Kun jotain naista sisdantuloista kay-
tetdan, umpitulppa korvataan tiivisteholkilla tyyppi Pr 15,2 sisaantulevan johti-
men tiivistamista varten.

Onhjausyksikkd rivilittimeen kytkemalla on mahdollista ohjata hitsaustapahtumaa
ulkoisilla laitteilla ne.

Ks. kaavio sivulla 76.

Hitsaustornimalli, ks kaavio sivulla 80.

dga7iixa

Ulkoinen hatapysaytys, ks. kuva 11 sivulla 48.

Raja-asentokatkaisin ajoliikkeelle (vasen tai oikea), ks. kuva 12 sivulla 48.
Ulkoinen hitsauksen aloitus.

Ulkoinen hitsauksen lopetus.

Manuaalisen ajoliikkeen kaukosaadin, ks. kuva 13 sivulla 48.

Galvaanisesti erotettu virtareletoiminto, ks. kuva 14 sivulla 48.
Sulkeva katkaisintoiminto, kun hitsausvirta kulkee.

Hitsausjannitteen tunnistus mittajohtimella tyokappaleesta riviliittimeen B 9.

Normaalisti hitsausjannite tunnistetaan shunttitulon ja litannan A 16 nastan
G valityksella.

Fig 11 Fig 12

[0)%

. Fig 13 Fig 14
aga7d005
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Kaytté (Vakio ja hitsauspuomi)

Kaytto (Vakio ja hitsauspuomi)

Aseta hitsausautomaatti kaynnistysasentoon ko. hitsausrailoa varten.
Sijoita elektrodi tyOkappaleen lahelle sahkokytkimella A 02.

Leikkaa elektrodin paa vinoksi.

Aseta sahkokytkin A 07 asentoon 3 "Presetting”.

Esiaseta sopiva hitsausvirta potentiometrilla A 01.

Esiaseta sopiva kulkunopeus potentiometrilla A 05.

Kun hitsausvirtalahde on varustettu esivalintalaitteella:
* Aseta sopiva hitsausjannite potentiometrilla A 03.

N oo

Hitsausvirtalahde ilman esivalintalaitetta:
e S&4&da hitsausjannite sahkokytkimella A 04.

8. Aseta sahkokytkin A 07 asentoon 1 "Voltage feedback” tai asentoon 2 "Current
feedback”.

9. Valitse kaynnistystapa ja ajosuunta sahkokytkimella A 06
(asento 1 automaattikaynnistys, asento 2 raapaisukaynnistys, asento 3 kasi-
kaynnistys).

10. Aloita hitsaus painamalla painiketta A 08, kunnes hitsausvirta kulkee ja merkki-
valo A 08 syttyy.

11. Keskeyta hitsaus painikkeella A 09.
12. S44da mahd. jalkipaloaika potentiometrilla A 22.

13. Kun hitsattaessa kaytetdan sahkokytkimen A 07 asentoa 1 "Voltage feedback”,
hitsausvirran esiasetus kohdan 5 (sivulla 49) mukaan ei ole mahdollinen.
» S&ada hitsausvirta potentiometrilla A 01 hitsauksen aloituksen jalkeen.

= =)
Yoc o o
A 1 Voltage feedback @
2 Curentfeedback | i A08
3 Presetting M

cm / min

AD3.

OV
;@D O™
AD2 O ?@+ ‘-(Q o« ADB
A04 L ' d Q)

dga7d03a
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KAYTTO (ARISTO 500)

KAYTTO (ARISTO 500)

Aseta hitsausautomaatti kaynnistysasentoon sahkokytkin AO6 asennossa 3.
Sijoita elektrodi tyOkappaleen lahelle sahkokytkimella A02.

Aseta sahkokytkin AO7 asentoon "Presetting”.

Esiaseta sopiva kulkunopeus potentiometrilla AO5.

Valitse sopiva hitsausohjelma Aristo 500:n saatdkotelosta, esim. MIG/MAG, Pul-
se, Almg, Arja 1,2 mm.

Aseta sopiva langansyottonopeus Aristo 500:n saatokotelosta.
Aseta sahkokytkin AO7 asentoon welding.

o > 0bn -

N o

8. \Valitse kaynnistystapa ja ajosuunta sahkokytkimella AO6 (asento 1 automaatti-
kaynnistys, asento 2 raapaisukaynnistys, asento 3 kasikaynnistys).

9. Aloita hitsaus painamalla painiketta A08, kunnes hitsausvirta kulkee ja merkkiva-
lo A 08 syttyy.

10. S44da jannitetta tarvittaessa jannitteen lisdys/pienennyspainikkeilla Ariston saa-
tokotelosta.
My®ds virtaa voidaan saataa langansyo6ton lisdé/pienenna -painikkeilla.

11. Keskeyta hitsaus painikkeella A09.
12. S4ada jalkipaloaika potentiometrilla A22.

Ao08

AD9

Speed
cmimin

& ©
Speed
5 6
4 7
3 5 ADS
2 ]
1 Weiding g e
2 Presetting 2 2
D s [ A8
@ &)
A 02 A07

dg412094
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VIANETSINTA

VIANETSINTA

Varusteet

Ks. Kaavio 333 232. sivulla 76.
Hitsaustornimalli, ks. kaavio 443 386 sivulla 80.

Yleismittari
2 jatkokorttityyppia eurooppakorttikoolle:

1. Tyyppi DIN 41612 muoto C varustettu a-c
2. Tyyppi DIN 41612 muoto D varustettu a-c

Tarkasta
ettd ohjausyksikko on kytketty oikein kaikkien kaavion 333 232 merkin-
téjen mukaan,
ks. kaavio 443 386 Hitsaustornimallille
etta johtimet ja niiden liitdnnat seka ulkoiset laitteet ovat ehjat ja oikein
kytketty.
ettd sadatimet ovat halutussa asennossa.
etta kaikki syottojannitteet ovat oikeita.
Huomaa
ettd mittakortin 3-rivinen kosketin on yhdistetty nayttokorttiin.
A Sekoittaminen saattaa olla mahdollista!
etta mitaan johtimia tai piirikortteja ei saa irrottaa jannitteen ollessa kyt-
kettynd. Odota 20 sekuntia jannitteen katkaisemisen jalkeen ennen
toimenpiteisiin ryhtymista.
etta piirikorttien liitinriveissa on merkinta:
a=lahin piirikortti
b=keskimmainen rivi
c=kauimpana piirikortista
1=ylimmat 3(2) kosketinta
32=alimmat 3(2) kosketinta
etta jarjestelman nolla on liitetty shunttiin/elektrodiin eika siina ole
maapotentiaalia
MAHDOLLISET VIAT
1.Vika Sulake A 23 takakappaleessa laukeaa, kun jannite kytketaan.
Syy 1.1 Oikosulku jossakin moottorin sdatimista
Toimenpide Mittaa resistanssi valiltd a18 - a30 molemmista moottorin sdatimista. Jos
se on alle 10 ohmia, vaihda saadin.
Syy 1.2 Oikosulku jossakin kaytto- tai jarrutransistorissa.
Toimenpide Mittaa resistanssi kayttd- ja jarrutransistorien koteloiden valilta yksi jalka

dga7fixa

kerrallaan. Resistanssin tulee olla yli 10 ohmia.
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VIANETSINTA

2. Vika
Syy 2.1
Toimenpide
Syy 2.2
Toimenpide
Syy 2.3

Toimenpide

3. Vika

Syy 3.1
Toimenpide

Syy 3.2
Toimenpide

Syy 3.3
Toimenpide

Syy 3.4

Toimenpide

Syy 3.5
Toimenpide

4. Vika
Syy 4.1

Toimenpide
Syy 4.2
Toimenpide

dga7fixa

Mittari nayttaa epatasaisia tai vaaria arvoja.
Mittakortti viallinen.
Vaihda mittakortti.

+ 5V syoéttéjannite syottdyksikdsta on virheellinen.

Vaihda sy6ttoyksikko.

Sekvenssikortti viallinen

Vaihda sekvenssikortti.

Langansyé6tto- tai ajomoottori ei kaynnisty.
Moottori viallinen tai vaarin liitetty.

Irrota moottorin liitantapistoke ohjausyksikosta ja tarkasta resistanssi nasto-
jen A-B valiltad. Sen tulee olla alle 50 ohmia.

Moottorin saadin viallinen.

Vaihda moottorin saadin.

Sekvenssikortti viallinen.

Vaihda sekvenssikortti.

Moottorin kenttakaami viallinen tai vaarin liitetty (koskee kenttakaamilla va-
rustettuja moottoreita).

Tarkasta resistanssi moottorin liitantépistokkeen nastojen C-D valiltd. Sen
tulee olla 100 - 1000 ohmia.

Kenttajannite puuttuu (koskee kenttakaamilla varustettuja moottoreita).

Mittaa jannite nastojen C-D valiltd. Jos se on nolla, vaihda sulake S 4 sy6t-
toyksikdssa.

Kaasuventtiili ei toimi

Kaasuventtiili viallinen. Siin& tulee olla sama ohjausjannite kuin hitsausvir-
taldhteessa.

Tarkasta kaasuventtiili ja sen liitAnnat.

Sekvenssikortti viallinen.

Vaihda sekvenssikortti
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5. Vika
Syy 5.1
Toimenpide
Syy 5.2
Toimenpide

6. Vika

Syy 6.1
Toimenpide

Syy 6.2
Toimenpide

7. Vika
Syy 7.1

Toimenpide
Syy 7.2
Toimenpide

8. Vika
Syy 8.1
Toimenpide
Syy 8.2
Toimenpide

9. Vika

Syy 9.1
Toimenpide

dga7fixa

VIANETSINTA

Kohdevalo ei pala.

Lamppu viallinen.

Tarkasta lamppu ja sen liitanta.

Syo6ttdyksikko viallinen.

Mittaa jannite valiltd A-B litAnndssa A 18. Sen tulee olla 6 V AC. Jos janni-
tetta ei ole, tarkasta syottoyksikko ja vaihda mahd. viallinen syottoyksikko.
Tarkasta syottoyksikon sulake S 3.

Hitsausvirtaldhteen paakontaktori ei aktivoidu, kun painetaan A 08:aa.

Sekvenssikortti viallinen.

Paina alas A 08. Jos langansyottomoottori kaynnistyy eika hitsausvirtalah-
teesta saada hitsausjannitetta, vaihda sekvenssikortti.

Etukappale tai sen liitanta viallinen.

Tarkasta seka takakappaleen, sekvenssikortin etta etukappaleen piiri
(kuvan 13 mukaan sivulla 48).

Esiasetus toimii epatyydyttavasti.
Mittakortti viallinen.
Vaihda mittakortti.

Sekvenssikortti viallinen.

Vaihda sekvenssikortti.

Nayttéruutu lilan himmea tai liian kirkas.

Sulake S 3 syo6ttoyksikdssa viallinen.

Vaihda sulake.

Virheellinen + 5 V-syotto.
Vaihda syottoyksikko.

Kaynnistysvaikeuksia.

Kuonaa elektrodin kéarjessa.

Leikkaa elektrodin paa vinoksi.
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Virheellinen hitsausjannite (liilan suuri tai pieni).

Vika tiedonsiirrossa mittakortin ja vastaanottimen valilla.

Tarkasta piiri kuvan mukaisesti sivulla 54.

10. Vika

Syy 10.1 Mittakortti viallinen.
Toimenpide Vaihda mittakortti.

Syy 10.2

Toimenpide

Syy 10.3 Vastaanotinkortti viallinen.
Toimenpide Vaihda vastaanotinkortti.
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ADVARSEL

SVEJSNING OG SK/ERING KAN V/ERE FARLIGT FOR BADE UDGVER OG OM-
GIVELSER. DERFOR SKAL DER VISES FORSIGTIGHED VED SVEJSNING OG
SK/ERING. FOLG TIL ENHVER TID VAERKSTEDETS OG ARBEJDSGIVERENS
ANVISNINGER SOM BL A ER BASERET PA FOLGENDE INFORMATIONER

ELEKTRISK STOD - Kan veere draebende.

e Svejseudstyret skal installeres og jordforbindes ifalge de til enhver tid geeldende
forskrifter i "Steerkstramsreglementet” og "Feellesregulativet”.

* Ror aldrig ved spaendingsforende dele eller elektroder med bare haender eller
ifart vade eller fugtige handsker.

e Sorg selv for under arbejdet at vaere isoleret fra jorden og/eller arbejdsemnet,
f eks ved brug af fodtgj med gummisal.

e Sorg for at sta stet og sikkert.

ROG OG GAS - Kan veere sundhedsfarligt.

* Hold ansigtet veek fra svejserggen.

e Brug ventilation og udsugning af svejserag.

SVEJSE-/SKZAERELYS - Kan odelsegge ojnene og give forbraendinger

e Beskyt gjnene og kroppen. Brug svejsehjelm med foreskrevet filterteethed og
beskyttende beklaedning.

e Skeaerm af mod dem, der arbejder rundt omkring, med skaerme eller forhaeng.
BRANDFARE

» Gnister kan forarsage brand. Sgrg derfor for, at der ikke er antaendelige
genstande i neerheden af svejsepladsen.

STAJ - Kraftig stoj kan skade horelsen

e Beskyt dine grer. Brug haorevaern eller anden beskyttelse af harelsen.
e Advar folk i neerheden om risikoen.

VED FUNKTIONSFEJL
e Tag kontakt med en fagmand.

LAS BRUGSANVISNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM
INDEN INSTALLATION OG IBRUGTAGNING

TZNK PA AT BESKYTTE DEM SELV OG ANDRE
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SIKKERHED

SIKKERHED

Det er brugeren af en ESAB svejseautomat, som har det endelige ansvar for de sik-
kerhedsforanstaltninger, der angar personer som arbejder med systemet eller i nzer-
heden af det.

Indholdet i denne anbefaling kan ses som et tilleeg til de normale regler, der geaelder
for arbejdspladsen.

Al betjening skal efter givne instruktioner udfgres af personale, der er omhyggeligt
instrueret i svejseautomatens funktion.

En betjeningsfejl som felge af brug af et forkert handgreb eller en forkert reekkefalge
af en falge af funktioner, kan forarsage en unormal situation, som kan medfere ska-
der pa savel operatgren som det maskinelle udstyr.

1. Alt personale, som arbejder med svejseautomaten skal vaere omhyggeligt in-
strueret i:

dens betjening

placering af nadstop

dens funktion

e geeldende sikkerhedsforskrifter

For at lette dette er alle afbrydere, trykknapper og potentiometre forsynet med
skilte eller tekster, der angiver den beveaegelse der udfares eller den komponent
der teendes ved betjeningen.

2. Operatoren skal sgrge for:

e at der ikke opholder sig uvedkommende indenfor svejseautomatens arbejds-
omrade inden den saettes i gang.

» atingen personer er forkert placeret, nar vogn eller sleeder beveeges.

3. Arbejdsomradet skal:

e veere fri for maskindele, veerktoj eller andet oplagret materiel, som kan hindre
operatgrens beveegelser inden for arbejdsomradet.

e veere indrettet sdledes at kravene om adgang til nadstop er fuldt opfyldt.

4. Personligt beskyttelsesudstyr

e Brug altid det foreskrevne personlige beskyttelsesudstyr som f.eks. beskyttel-
sesbriller, brandsikkert arbejdstej og beskyttelseshandsker.

* Veer omhyggelig med aldrig at beere |gstsiddende bekleedning, torklaeder,
armband el.lign., som kan heenge i.

5. Ovrigt
Speaendingsfarende dele er normalt bergringsafskeermede.
» Kontroller at de anviste returledere er korrekt tilsluttede.

» Indgreb i elektriske komponenter ma kun foretages af autoriseret perso-
nale.

* Ngdvendigt udstyr til ildslukning skal veere let tilgaengeligt og tydeligt marke-
ret.

* Smgaring og vedligeholdelse af svejseautomaten ma ikke udferes under drift.
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TEKNISK BESKRIVELSE

TEKNISK BESKRIVELSE

Styreboksen PEG1 bruges sammen med standardsvejseautomaterne A2, A6 og
svejsekraner til indstilling og kontrol af svejsedata. Den bruges ved automatsvejsning
og mekaniseret svejsning til bade pulversvejsning og MIG/MAG-svejsning, med
jeevnstrom eller vekselstrgm.

Tabellen nedenfor angiver bestillingsnumrene for de forskellige grundvarianter og
hvilke svejseautomater de bruges sammen med.

Bestillingsnr. Styreboks PEG1

333 001-884 Styreboks til A2S Mini Master (A2 SFD, A2 SGD)

333 001-885 Styreboks til A2S Mini Master og CaB-styresystem

333 001-891 Styreboks til A2 Multitrac (A2 TFD, A2 TGD)

333 001-892 Styreboks til A2S Mini Master og CaB-styresystem

333 001-893 Styreboks til A2 BFD/BGD

333 001-894 Styreboks til A2 Mini Master -ARISTO

333 001-895 Styreboks til A2 MULTITRAC -ARISTO

333 001-896 Styreboks til A2 MKR RCC

333 001-901 Styreboks til A6S Arc Master (A6 SFD) og A6S G Master (A6 SGD)
333 001-903 Styreboks til ABS Arc Master med CaB-styresystem

333 001-905 Styreboks til ABS Arc Master -AC og A6S Tandem Master
333 001-906 Styreboks til A6S Arc Master RCC

333 001-910 Styreboks til A6 Mastertrac (A6 TFD, A6 TGD)

333 001-912 Styreboks til A6B Master (A6 BFD, A6 BGD)

333 001-913 Styreboks til ABS Arc Master med CaB-styresystem

333 001-914 Styreboks til A6 MKR AC RCC

333 001-915 Styreboks til A6 MKR RCC

Tekniske data:

Styreboks PEG1

Tilslutningsspaending fra ESAB: automatstrogmkilder, halvautomatiske stramkilder 42V, 50-60 Hz
eller eksternt

Tilslutningseffekt 530 VA
Udgangsspaending ankerkredslgb (regulerbar) 0-42V DC
Udgangsspaending feltkredslgb (kan omskiftes) 36/60 V DC
Udgangseffekt (pr. ankerkredslgb) effektivvaerdi 160 VA
Udgangseffekt (pr. ankerkredslgb) middelvaerdi 155 W
Kontaktfunktion til stramkontaktor 75A
Kontaktfunktion til (ekstern brug) gasventil 75A
Kontaktfunktion til (galvanisk adskilt) fiernbetjening 2A
Beskyttelsesart IP 23
(Apparater, der er meerket IP23, er beregnet til brug bade inden- og udendgrs).

Max. omgivelsestemp. 45°C
Veegt 5,5 kg
Bredde 175 mm
Dybde 255 mm
Hojde 210 mm
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TEKNISK BESKRIVELSE

Styreboksen PEG1 har folgende betjeningsorganer pa fronten:

A 01

A 02

A 03

A 04

A 05

A 06

dga7dida

Potentiometer
til indstilling af svejsestrom.

Omskifter
til manuel indstilling af elektrode

Potentiometer
til indstilling af svejsespaending.

Omskifter

til agning (+) eller mindskning (-) af svejsespandingen via det motorsty-
rede potentiometer i svejsestrgmkilden.

Forindstilling af svejsespaending med omskifteren A 07 er ikke mulig pa
den made, der beskrives pa side 60 under punkt 3 ("Presetting”).

Potentiometer
til indstilling af kerehastighed.

Omskifter
til valg af automatstart, skrabestart eller manuel start, og valg af kersels-
retning.

e Stilling 1 (automatstart) - karebevaegelsen starter efter at lysbuen er
teendt.

e Stilling 2 (skrabestart) - karebevaegelsen starter samtidig med elek-
trodefremfaringen.

e Stilling 3 (manuel start) - karebevaegelsen starter straks uden elek-
trodefremforing.
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SR o ! a
A 1 Voltage feedback /(\'> A08
e Y/
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AD3 A v Speed
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TEKNISK BESKRIVELSE

A 07

A 08

A 09

dga7dida

Omskifter
til forindstilling, se tilslutningsanvisning pa side 74.

1. Stilling 1 - "Voltage feedback”

Normalt ved MIG/MAG- og pulversvejsning og aluminiumsvejsning
med mindre dimensioner.

Ved svejsespaending under 26 V arbejder elektrodemotoren med
konstant omdrejningstal, som indstilles pa potentiometeret A 03.
Passende til aluminiumsvejsning.

Ved svejsespanding over 26 V falger elektrodemotorens omdrej-
ningstal - og dermed ogsa svejsestrammen - variationerne i svejse-
spaendingen. D.v.s. at nar svejsespeendingen stiger, sa stiger ogsa
svejsestrommen og vice versa.

2. Stilling 2 - ”Current feedback”
Normalt ved MIG/MAG- og pulversvejsning og til kraftigere alumini-
umsvejsning.
Elektrodemotorens hastighed styres af svejsestrammen. Den forind-
stillede stroamstyrke indstilles med potentiometeret A 01
(se stilling 3 pa side 60) og er uafheengig af den anvendte elektrode-
diameter.

3. Stilling 3 - "Presetting”

Forindstilling af svejsestrom, svejsespaending og karehastighed sker

med de pageeldende potentiometre.

e Forindstilling af karehastighed kan altid foretages. Karehastighe-
den indstilles med potentiometeret "Speed” A 05.

* Forindstilling af svejsespaending kan kun ske i forbindelse med
en svejsestromkilde, der er udstyret med tilvalgsenhed (best.nr.
365 580-880). Svejsespeaendingen indstilles med potentiometeret
V (A 03).

» Forindstillet svejsestram kan kun fas under svejsning med om-
skifteren i stilling 2.

a. Stil A 07 i stilling 3.
b. Indstil svejsestrommen med potentiometeret A (A 01).
c. Stil A 07 i stilling 2, nar samtlige forindstillinger er foretaget.

Trykknap (med gul lampe)

til start af svejsning. Lampen angiver, at der er svejsestram.

Knappen skal holdes inde indtil lysbuen er teendt, d.v.s. indtil der lgber
svejsestrom i kredslgbet.

Trykknap (rod)
til stop af svejsning

Display "A”
viser middelvaerdien af svejsestrammen i A, ngjagtighed 1,5%, antal
cifre: 3 (1000 markering + 3 cifre, max. 1999 A)
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TEKNISK BESKRIVELSE

- Display "V’
viser den sande effektivveerdi (TRUE RMS) af svejsespaendingen i V,
ngjagtighed 1,5%, 3 cifre

- Display "Speed cm/min”
viser middelvaerdien af karehastigheden i cm/min, 3 cifre
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Pa styreboksens bagstykke findes:

A 16

A17

A18

A19

A 20

A 21

A 23

A24

A25

dga7dida

Stikdase (8 polet) "Control Cable”
for tilslutning af svejsestromkilde
med styrespeending 42V.

Stikdase (2 polet) "Gas/Flux Valve”
for tilslutning af gasventil eller
pulverventil.

Stikdase (2 polet) "Pilot Lamp”
for tilslutning af projektorlampe
(6 Vmax. 1A).

Stikdase (5 polet) "Electrode Motor”

for tilslutning af elektrodemotor.

e A +til motorens anker
e B 0til motorens anker

e C + til motorens felt
e D 0til motorens felt
e E reserve

Stikdase (5 polet) "Travel Motor”
for tilslutning af karemotor.

e A +til motorens anker

e B Otilmotorens anker g
e C +til motorens felt

e D 0 til motorens felt

e E reserve

Ledning

for tilslutning af maleshunt
800 A/60 mV el. 1500 A/6 mV.

Sikring (10 A hurtig)
for tilslutningsspaending 42 V.

Potentiometer "Back-burn Time”
til indstilling af efterbreendetid
mellem 0,1 - 1,2 sek.

Tre huller med propper

til gennemfaring af ledninger (1, 2 og 3).

Stikdase
for tilslutning af n@dstop og
fiernstyringsfunktioner (kran).

- 62 -
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TEKNISK BESKRIVELSE

| styreboksen findes folgende enheder:

A Panel
for tilslutning af ekstern tilslutningsspaending

- Displaykort (printkort)
er placeret pa indersiden af frontstykket

D, E Regulatorkort (2 stk. identiske printkort)
til elektrodemotor (D) hhv. karemotor (E).

e regulatoren kan skiftes om til flere forskellige motortyper (se punkt 3
pa side 65).

e regulatoren er forsynet med 2 strambegraensningsfunktioner.
Den ene virker straks (momentant) nar motorstrammen overstiger
20 A.
Den anden er tidsforsinket og er ved leveringen indstillet pa1,5 x
motorens meerkestrgm.

F Malekort (printkort)

G Sekvenskort (printkort)

H Stremforsyning, bestaende af:
A 1 Printkort

A5 Transformator 42 V
- Sikringer til forsyningsspaending:

$1,S2 +/-15Vog-5V (1 Atreg).
S3 + 5V og projektorlampe (3,15 A traeg).
A2 til primaerstram til transformator (1 A traeg).

A 3 Diodebro enfaset
A 4 Spandingsregulator

A 6 Panel
for tilslutningsspaending 42 V.
OBS! Tilslutningsspzendingen er angivet pa styreboksen.

| Plads til reservekort
forberedte tilslutninger iflg. skema.

aga7d0o07
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INSTALLATION

INSTALLATION

A

VIGTIGT!

Laes SAMTLIGE foreliggende manualer og sikkerhedsforskrifter omhyggeligt in-
den udpakning og installation pabegyndes!

OBS! Sorg for at installation kun udfores af autoriseret personale.

Kontroller at styreboksen er rigtigt tilsluttet og indstillet til det enskede formal.
Hvis dette er helt sikkert, kan forholdsreglerne punkt 1 t.o.m. punkt 5 udga.

1. Demonterlng af styreboks PEG1, se fig pa side 64.

Skru de fire skruer af, som holder frontstykket (1) pa plads.

» Lasn displaykortet (2) fra malekortet (3) ved at adskille den 96-polede kortstik
(4).

» Frigor frontstykket (1) fra sekvenskortet (5) ved at adskille bandkabelstikket (6)
og stikket (7) pa stramforsyningen (8).

» Demonter bagstykket ved forst at fierne alle printkort og derpa de fire skruer, der
holder bagstykket pa plads.

* Ved genmontering af frontstykket skal man sgrge for, at displaykortets fleksible
del ikke kommer i klemme. Placer forst frontstykkets venstre del og bgj den der-
pa ind.
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INSTALLATION

2. Tilslutningsspeending 42 V.
3. Valg af motorer

Kontroller at regulatorkortene D til elektrodemotoren hhv. E til karemotoren er slut-
tet til den rigtige motor iflg. tabel og illustration pa side 65.

Regulatorkort best. nr. 341 859-880 , -884, -886.

Kabel x til stikben 1 til A6 VEC 8000 o/min, 4000 o/min.

Kabel x til stikben 1 til Parvaluxmotor til kerebevaegelse (MKR kran).

Kabel x til stikben 2 til A6 VEC 2000 o/min.

Kabel x til stikben 2 til A6 Mastertrac til karebevaegelse.

Kabel x til stikben 3 til A6 VEC 1000 o/min.

Kabel x til stikben 4 til A2 Elektrolux til elektrodebevaegelse (pulversvejsning)
Kabel x til stikben 4 til A6 VEC 4000 o/min for kerebeveegelse

Kabel x til stikben 5 til A2 Elektrolux til karebevaegelse.

Kabel x til stikben 5 til Dunker motor til Multitrac.

Kabel x til stikben 6 til A2 Elektrolux til elektrodebevaegelse
(MIG/MAG-svejsning)

Kabel B til stikben 7 til A6 VEC 4000, 2000, 1000 o/min til elektrodebeveaegelse.
Kabel B til stikben 7 til Parvaluxmotor til karebeveegelse (MKR kran).

Kabel B til stikben 8 til samtlige A2-motorer.

Kabel B til stikben 8 til Dunker motor til Multitrac.

Kabel B til stikben 8 til A6 VEC til karebeveaegelse.

Kabel B til stikben 8 til Mastertrac til karebevaegelse.

Kabel B til stikben 8 til A6 VEC 8000 o/min til elektrodebeveaegelse.

Kabel B til stikben 8 til A6 VBE (DK til kerebevaegelse.

Kabel B til stikben 9 til reserve.

aga7d001

Se ogsa tabel for tilslutningsanvisning pa side 74.

dga7ilida
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Bem. Angivelsen, f.eks.: A6 VEC 8000 o/min geelder det reelle omdrejningstal ved 42 V
(ikke ankervariant).

Nar kablet x sluttes til den pageeldende motor, indkobles automatisk den RlI-kompens-
ering og de strambegraensningsfunktioner, som svarer til den anvendte motors maerke-
data.

4. Indstilling af sekvenskort
» Pa sekvenskortets korte side (mod styrepanelet) sidder en 3-benet terminallis-
te, hvorpa der skal anbringes en 2-polet jumper.

Nederste og midterste terminalben forbundne
- Pulversvejsning og MIG/MAG-svejsning med rgrtrad.

Overste og midterste terminalben forbundne
- @vrig MIG/MAG-svejsning samt pulversvejsning med TWIN-arc.
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5. Ydre apparater (I/O option)

Pa styreboksens bagside sidder tre tilproppede huller til gennemfaring af ledninger
maerket 1, 2 og 3 (se fig. pa side 62). Nar disse indgange bruges, erstattes blind-
propperne med taetningstyller af type Pr 15,2 til teetning af de indgaende ledninger.

Der er mulighed for ved tilslutning pa panelet i styreboksen at styre svejseforlabet
ved hjeelp af exsterne apparater etc.

Se skema pa side 76.
Til kranvariant se skema pa side 80.

dga7ilida

Ydre n@dstop, se fig 11 pa side 67.

Greensestillingsomskifter for karebevaegelse (venstre eller hgjre), se fig. 12 pa
side 67.

Ydre svejsestart.
Ydre svejsestop.
Fjernkontrol af manuel karebeveegelse, se fig.13 pa side 67.

Galvanisk adskilt stramreleefunktion, se fig. 14 pa side 67. Sluttende kontakt-
funktion nar svejsestremmen lgber.

Indikation af svejsespaending med en maleledning fra arbejdsstykket til panel B

9. Normalt indikeres svejsespaendingen via shuntindgangen og stikdase A 16
stikben G.

Fig 11 Fig 12

oV

. Fig 13 Fig 14

aga7d005
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DRIFT (Standard og Kran)

DRIFT (Standard og Kran)

N ORONDA

10.

11.
12.
13.

Placer svejseautomaten i startstilling til den aktuelle svejsefuge.
Juster elektroden teet pa arbejdsstykket med omskifteren A 02.

Klip elektroden skrat af.

Stil omskifteren A 07 i stilling 3 "Presetting”.

Forindstil en passende svejsestram med potentiometeret A 01.
Forindstil en passende kerehastighed med potentiometeret A 05.
Ved svejsestromkilde udstyret med tilvalgsenhed:

e Indstil en passende svejsespanding med potentiometeret A 03.
Ved svejsestromkilde uden tilvalgsenhed:

e Juster svejsespaendingen med omskifteren A 04.

Stil omskifteren A 07 i stilling 1 "Voltage feedback” eller stilling 2 "Current feed-
back”.

Veelg startmade og karselsretning med omskifteren A 06
(stilling 1 automatstart, stilling 2 skrabestart, stilling 3 manuel start).

Start svejsningen ved at trykke pa trykknappen A 08 indtil svejsestrammen lgber
og kontrollampen A 08 teendes.

Afbryd svejsningen med trykknappen A 09.
Juster evt. efterbraendetiden med potentiometeret A 22.

Nar omskifteren A 07 i stilling 1 "Voltage feedback” bruges ved svejsning, er fo-
rindstilling af svejsestrom ifalge punkt 5 (pa side 68) ikke mulig.

» Juster svejsestrammen med potentiometeret A 01 efter svejsestart.
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DRIFT (ARISTO 500)

DRIFT (ARISTO 500)

ok 0D~

N o

10.

11.

12.

Placer automaten i startstilling med omskifteren A06 i stilling 3.
Juster elektroden teet pa arbejdsstykket med omskifteren A02.
Stil omskifteren A07 i stilling "Presetting”.

Forindstil en passende kerehastighed med potentiometeret A05.

Veelg et passende svejseprogram i Aristo 500’s indstillingsboks, f.eks. MIG/
MAG, Pulse, Aimg, Arog 1,2 mm.

Indstil en passende tradhastighed i Aristo 500’s indstillingsboks.
Stil omskifteren A07 i stilling welding.

Veelg startmade og kerselsretning med omskifteren A06 (stilling 1 automatstart,
stilling 2 skrabestart, stilling 3 manuel start).

Start svejsningen ved at trykke pa trykknappen A08 indtil svejsestrammen laber
og kontrollampen AO8 taendes.

Juster om ngdvendigt spaendingen med knapperne spaending gges/formindskes
pa Aristos indstillingsboks.
Ogsa strammen kan justeres med knapperne tradfremfering @ages/formindskes.

Afbryd svejsningen med trykknappen AQ9.
Juster efterbraendetiden med potentiometeret A22.
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FEJLFINDING

FEJLFINDING

Udstyr

Kontroller

Bemaerk

MULIGE FEJL

Se skema 333 232 pa side 76.

Til Kranvariant se skema 443 386 pa side 80.
Universalinstrument

2 typer af forleengerkort for europakortformat:

1.  Type DIN 41612 form C bestykket a-c
2. Type DIN 41612 form D bestykket a-c

at styreboksen er korrekt tilsluttet ifelge alle bemaerkninger pa skema
333 232,
se skema 443 386 til Kranvariant

at ledninger og tilslutninger til disse samt ydre apparater er ubeskadi-
gede og korrekt tilsluttede.

at knapper og greb star i gnsket stilling.

at samtlige forsyningsspaendinger er korrekte.

at malekortets 3-reekkers stik er tilsluttet til displaykortet.

A Forveksling er mulig!

at ingen ledninger eller printkort ma fiernes nar spaendingen er sluttet
til. Vent 20 sek. efter afbrydelse inden der udfgres nogen form for fejl-
retning.

at printkortenes stikbensraekker har maerkningen:

a=naermest printkortet

b=midterste reekke

c=laengst borte fra printkortet

1=de overste 3(2) stikben

32=de underste 3(2) stikben

at systemets nul er sluttet til shunten/elektroden og ikke har jordpoten-
tiale

1. Symptom Sikring A 23 pa bagstykket udlgser nar der taendes for speendingen.

Arsag 1.1 Kortslutning i en motorregulator

Afhjeelpning Mal modstanden mellem a18 - a30 pa begge motorregulatorerne. Hvis den
er mindre end 10 ohm, udskift regulatoren.

Arsag 1.2 Kortslutning i en driv- eller bremsetransistor.

Afhjeelpning Mal modstanden mellem driv- hhv. bremsetransistorernes kapper og et
ben ad gangen. Modstanden skal veere storre end 10 ohm.

dga7fida
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2. Symptom
Arsag 2.1
Afhjeelpning
Arsag 2.2
Afhjeelpning
Arsag 2.3
Afhjaelpning

3. Symptom

Arsag 3.1
Afhjeelpning

Arsag 3.2
Afhjeelpning
Arsag 3.3
Afhjeelpning
Arsag 3.4

Afhjeelpning

Arsag 3.5
Afhjeelpning

4. Symptom
Arsag 4.1

Afhjaelpning
Arsag 4.2
Afhjaelpning

5. Symptom

Arsag 5.1
Afhjeelpning

dga7fida
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Ustabile eller forkerte veerdier pa instrumenter.

Malekort defekt.
Udskift méalekortet.

+ 5 V forsyningsspaendingen fra stramforsyningen er defekt.
Udskift stramforsyningen.

Sekvenskort defekt.

Udskift sekvenskortet.

Elektrodemotor eller karemotor starter ikke.

Motoren er defekt eller forkert tilsluttet.

Lasn motorens stikprop fra styreboksen og kontroller modstanden mellem
stikbenene A-B. Den skal veere mindre end 50 ohm.

Motorregulator defekt.
Udskift motorregulatoren.

Sekvenskortet defekt.

Udskift sekvenskortet.

Motorens feltvikling defekt eller forkert tilsluttet (gaelder motor med feltvik-
ling).

Kontroller modstanden mellem stikbenene C-D i motorens stikprop. Den
skal veere 100 - 1000 ohm.

Feltspaendingen mangler (gaelder motor med feltvikling).

Mal speendingen mellem stikbenene C-D. Hvis den er nul, udskift sikring S
4 pa stromforsyningen.

Gasventilen fungerer ikke

Gasventilen defekt. Den skal have samme styrespaending som svejses-
tromkilden.

Kontroller gasventilen og dens tilslutning.

Sekvenskortet defekt.

Udskift sekvenskortet

Projektorlampen lyser ikke.

Lampen defekt.

Kontroller lampen og dens tilslutning.
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FEJLFINDING

Arsag 5.2
Afhjaelpning

6. Symptom

Arsag 6.1
Afhjaelpning

Arsag 6.2
Afhjaelpning

7. Symptom
Arsag 7.1
Afhjaelpning
Arsag 7.2
Afhjaelpning

8. Symptom
Arsag 8.1
Afhjaelpning
Arsag 8.2
Afhjeelpning

9. Symptom

Arsag 9.1
Afhjeelpning

10. Symp-
tom

Arsag 10.1
Afhjeelpning
Arsag 10.2
Afhjeelpning

dga7fida

Stremforsyningen defekt.

Mal spaendingen mellem A-B i stikdase A 18. Skal veere 6 V AC. Hvis der
mangler spaending: kontroller stramforsyningen og udskift en evt. defekt
stramforsyning. Kontroller sikring S 3 i stramforsyningen.

Svejsestramkildens hovedkontaktor aktiveres ikke ved tryk pa A 08.

Sekvenskortet defekt.

Tryk A 08 ind. Hvis elektrodemotoren starter og der ikke fas svejsespeen-
ding fra svejsestromkilden, udskift sekvenskortet.

Frontstykket eller dets tilslutning defekt.

Kontroller kredsen (iflg. fig. 13 pa side 67) bade pabagstykket, sekvens-
kortet og frontstykket.

Forindstillingen fungerer utilfredsstillende.

Malekortet defekt.
Udskift malekortet.

Sekvenskortet defekt.
Udskift sekvenskortet.

Displayet lyser for svagt eller for steerkt.

Sikring S 3 i stramforsyningen defekt.
Udskift sikringen.

Defekt + 5 V stramforsyning.

Udskift stramforsyningen.

Startvanskeligheder.

Slagge pa elektrodespidsen.

Klip elektroden skrat af.

Forkert svejsespaending (for hgj hhv. for lav).

Malekortet defekt.
Udskift méalekortet.

Kommunikation mellem malekort og modtager defekt.

Kontroller kredsen iflg. figuren pa side 73.
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FEJLFINDING

Arsag 10.3  Modtagerkort defekt.
Afhjeelpning Udskift modtagerkortet.

+15V
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SCHEMA - SKJEMA - JOHDOTUSKAAVIO - SKEMA
333 232

dga7e21a
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Power source. _BV.BW )
— %) For correct current limit and armature
Svetsprojektor voltage, two selectors on the motor requlators
Guide lamp_unit must be connected according to dwg. 333 232 p. 2.
) Optional
K8 / !
L2v j Tg =
“ Screen
—r—: e o el h
F H A B AB A B C D E A B C D A B C
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Kretschema 418 025} 110V Kretschema 341 861 Kretschema
Circuit diagram 341 870 a5V Circuit diagram ate 3218V Circuit diagram
333 064 PECD SRR c1n 15V
42V fqa30y—05V *)
481 898 ¢ =05V *
- c28y *2LV c12y 26V
a2} JY a32 Qv
32y <32
H o a16 ) E
Matningsenhet Elektrodmotorreguiator ! Akmotorregulator
Supply unit ! Wire feed motor regulator ! Travel motor regulator
+60V 0184250V
c18
> c20
Connection of A6 3 3 .
for 42V AC B
control voltage, +36V |
ovP
exi 36V [ | e I
x3 L
T ~ex2 60V
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EP i Kretschema
I~ >! Circuit diagram
. 3 .
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<= Welding _voltage ° 3' 13
—— T = A09 A08 3 5
adjustment. S 3
Travel
. Welding_  Stop  Start —_
Current _Welding
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SCHEMA - SKJEMA - JOHDOTUSKAAVIO - SKEMA

333 232

0BS ! See technical description 333.‘232 page 1 and 2. (A4)

800 Amp/60mV_
Optional ~
] Gas Valve,
= (= Welding power
9\ 1 source. 0BS ! Se dven Teknisk
Screen beskrivning 333 232
blad 1 och 2
(A4 - format)
-+ - Post burn time, Workpiece. —-
D E A B ¢ O A B éﬁ
. A28 A2l I A7
T
|
k= <
@ 8 |
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c12 226V
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<32 !
£ Q16 X a1 =05V 1
Métenhet a 32]3L—
Meausering unit. €32 -
Jarsy 250V 1 23 :
c18 :9 g8 a2t }——o1
20 ) &8 c2}——02
AW }—03
<18 }——o 4
Kretschema 301 822 c15 ) — o5
Circuit diagram Fc6 c16 ate}———06
0 30—0¥P c2d— o7
< :o)—J FEL) S—)
! ! ref data Cce
c8 Uank
o6 Ri SPEED ref data kcs
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% o - Displaycard. S
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H Ity (_4 Kfelslchernu }3“ a7 ) .
— TN ranal Circuit diagram —
8 5 & o 2302 aTRY b
-— __i_i_i‘ i Jiil L222 P A —
. ! I N K
el {Re2 Sekvenskort.
::] Sequence card
} m 2
361 840 s 2 4 N
I8 I g8
5 S =
1 S 12 n 10 1513 1416 18 B
- (V) " A V]
% %} Control of welding power source equipped with :
—, A. Motor potentiometer; connect D-term 1, E-term 2
3 3 3 B. Preselling unit; connect D-term 3, E-term 4.
'1 ? ‘ 2 2 2
2 A02 1[A01 1]A03 1[AQS *%%)  When using preseiting unit, jumpers on the regulator PC -board
must be cut of. See dwg. 365 580.
= & _§ %* ¥ Welding metode selector.
Man, g g & A Upper pos; SA / Tubrod welding.
Electrode =1 K} B. Lower pos, Mig/Mag welding.
Welding_ Travel

dga7e21a

-77 -

d333232b



SCHEMA - SKJEMA - JOHDOTUSKAAVIO - SKEMA

443 315

Power source Aristo 500

6V.6 W
Svetsprojektor
Guide lamp unit

%) For correct current limit and armature
voltage, two selectors on the motor regulators
must be connecled according to dwg. 333 232 p. 2.
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SCHEMA - SKJEMA - JOHDOTUSKAAVIO - SKEMA

443 315

n SHUNT » Gas Valve.
Welding power
source,
hd
— — Post burn time. Workpiece —A-
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SCHEMA - SKJEMA - JOHDOTUSKAAVIO - SKEMA

443 386

|

[;** g gl Power source. _BV,6W %) For correct current limit and armature
loE B . voltage, lwo selectors on the motor regulators
|£5 8 | Svetsprojektor . must be connected according to dwg. 333 232 p 2.
z ! Guide lamp _unit '
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ey 05V
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03230V ba32 oV N
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Matningsenhet Elektrodmotorregulator ! Akmotorregulator
Supply unit. ! Wire feed motor regulator Travel motor regulator
a2y B0V b o189 —2§0V
c12 }-c18
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Connection of A6 3 L - |
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control voltage. c1gy—+36V
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SCHEMA - SKJEMA - JOHDOTUSKAAVIO - SKEMA

443 386

See techmical description 333'232 page tand 2. (AL)

0BS!
800 Amp/60mV_
——
— U Gas Valve.
- R Weiding power —
Tg (N; | source, 0BS ! Se dven Teknisk
Screen é beskrivning 333 232
blad 1 och 2
(AL -format)
o 4 ‘ Workpiece. —; A A
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! [
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Kretschema 341 822 cBY}—o05
Circuit diagram b c6 c16 0l Y———0 6
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— | | Sequence card
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£ Ll
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_ v v
% %) Control of welding power source equipped With
_| 6800 A. Motor potentiomeler; connect D-term 1, E-term 2
B 3 B. Presetting unit; connect D-term 3, E-term 4
1 A 5 A05
1Ja01 1fA03 1 %%%)  When using presetting unil, jumpers on the reguiator PC -board

must pe cut of

¥
* ¥

A.Upper pos;

8 Lower pos,

See dwg. 365 58C.

Welding metode selecto:
SA / Tubrod welding
Mig/Mag weiding
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SCHEMA SKJEMA JOHDOTUSKAAVIO SKEMA

Benamning Benevnelse Nimitys Betegnelse
AO01 | Potentiometer Potensiometer Potentiometri Potentiometer
A02 | Elkopplare Bryter Séahkokytkin Omskifter
AO03 | Potentiometer Potensiometer Potentiometri Potentiometer
A04 | Elkopplare Bryter Séahkokytkin Omskifter
AO05 | Potentiometer Potensiometer Potentiometri Potentiometer
A06 | Elkopplare Bryter Séahkokytkin Omskifter
AO07 | Elkopplare Bryter Séahkokytkin Omskifter
AO08 | Tryckknapp Knapp Painike Trykknap
A09 | Tryckknapp Knapp Painike Trykknap
A16 |Uttag Uttak (styreledning) Liitanta Stikdase
(mandverledning) (ohjauskaapeli) (styreledning)
A17 | Uttag Uttak Liitanta Stikdase
(gas-/flux-ventil) (gass-/pulverventil) (kaasu-/jauheventtiili) | (gas-/fluxventil)
A18 | Uttag Uttak (kontrollampe) | Liitanta (kohdevalo) Stikdase
(projektorlampa) (projektorlampe)
A19 | Uttag (dkmotor) Uttak (kjgremotor) Liitdnta (ajomoottori) | Stikdase (karemotor)
A21 |Ledning Ledning Johdin Ledning
A23 | Sakring Sikring Sulake Sikring
A24 | Potentiometer Potensiometer Potentiometri Potentiometer
D |Regulatorkort Regulatorkort Séaadinkortti Regulatorkort
(elektrodmotor) (elektrodemotor) (langansyotto- (elektrodemotor)
moottori)
E |Regulatorkort Regulatorkort Séaadinkortti Regulatorkort
(Akmotor) (kjgremotor) (ajomoottori) (karemotor)
F |Matkort Malekort Mittakortti Malekort
G | Sekvenskort Sekvenskort Sekvenssikortti Sekvenskort
H [Matningsenhet Mateenhet Syo6ttdyksikkd Stremforsyning
Samtliga kretskort ar | Alle kretskort er uni- | Kaikki piirikortit on Samtlige printkort er
nycklade, dvs kan ej | ke, dvs. de kan ikke avainnettuja, tilpassede, sa de ikke
insattas i fel uttag. settes inn i feil uttak. | ts. niitd ei voi asentaa |kan seettes forkert pa-
vaaraén liitantaan. plads.
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +32 2 745 11 00
Fax: +32 2 726 80 05

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Prague

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +4202 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Copenhagen-Valby
Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49212298 0
Fax: +49 212 298 204

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kit

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Mesero (Mi)

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Utrecht

Tel: +31 30 248 59 22
Fax: +31 30 248 52 60

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 3312 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.z.0.0
Warszaw

Tel: +48 22 813 99 63
Fax: +48 22 813 98 81

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 1 837 1527
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.
Alcobendas (Madrid)
Tel: +34 91 623 11 00
Fax: +34 91 661 51 83

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB International AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

North and South America
ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039

Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 333 43 33
Fax: +55 31 361 31 51

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 44 58

Asia/Pacific
AUSTRALIA

ESAB Australia Pty Ltd
Ermington

Tel: +61 2 9647 1232
Fax: +61 2 9748 1685

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 6539 7124
Fax: +86 21 6543 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. Esabindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 01 88
Fax: +62 21 461 29 29

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Selangor

Tel: +60 3 703 36 15

Fax: +60 3 703 35 52

SINGAPORE

ESAB Singapore Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 861 43 22

Fax: +65 861 31 95

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 861 74 42

Fax: +65 863 08 39

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyung-Nam

Tel: +82 551 289 81 11
Fax: +82 551 289 88 63

UNITED ARAB EMIRATES

ESAB Middle East
Dubai

Tel: +971 4 338 88 29
Fax: +971 4 338 87 29

Representative offices

BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA-CIS

ESAB Representative Office
Moscow

Tel: +7 095 937 98 20

Fax: +7 095 937 95 80

ESAB Representative Office
St Petersburg

Tel: +7 812 325 43 62

Fax: +7 812 325 66 85

Distributors
For addresses and phone

numbers to our distributors in
other countries, please visit our

home page

www.esab.net

ESAB AB .
SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000
Fax +46 584 123 08

www.esab.net

020219



