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1 DIREKTIV

OVERENSSTEMMELSEERKLARING
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxd, Sweden garanterer under eget ansvar,
at svejseautomat A6 SFE1 / A6 SFE2 / A6 SGE1/ A6 SFE1C fra serienummer 740
er i overensstemmelse med standard EN 60292 ifalge betingelserne i direktiv
(89/392/EEC) med tilleegg.

Laxa 97-11-19

5

Paul Karlsson

Managing Director

Esab Welding Equipment AB

695 81 LAXA

SWEDEN Tel: + 46 584 81000 Fax: + 46 584 12336

2 SIKKERHED

Det er brugeren af ESAB-svejseudstyr, som har det endelige ansvar for de ansvar for at de
personer, som arbejder med systemet eller i naerheden af det, overholder alle geeldende sik-
kerhedsforskrifter. Sikkerhedsforskrifterne skal opfylde de krav, der stilles til denne type svej-
seudstyr. Nedenstdende rad bear folges i tilleeg til de normale regler, der geelder for arbejds-
pladsen.

Al betjening skal udfgres af uddannet personale, der er omhyggeligt instrueret i svejseudstyrets
funktion. Ved betjeningsfejl kan der opsta farlige situationer, sa svejseren kommer til skade
eller udstyret bliver beskadiget.

1. Alt personale, som arbejder med svejseudstyret, skal vaere omhyggeligt instrueret i:
e dets betjening

placering af ngdstop

dets funktion

geeldende sikkerhedsforskrifter

svejsning

2. Svejseren skal sgrge for:
« at der ikke opholder sig uvedkommende inden for svejseudstyrets arbejdsomrade, in-
den det saettes i gang.
 at ingen personer star ubeskyttet, nar lysbuen teendes

3. Arbejdsomradet skal:
» vaere passende for opgaven
e veere fri for traek

4. Personligt beskyttelsesudstyr
e Brug altid det foreskrevne personlige beskyttelsesudstyr som f.eks. beskyttelsesbriller,
brandsikkert arbejdstaj og beskyttelseshandsker.
» Vaer omhyggelig med aldrig at beere lgstsiddende bekleedning, tarklaeder, armband,
ringe el.lign., som kan haenge i eller forarsage brandskader.

5. Qvrigt

Kontroller, at returlederen er korrekt tilsluttet.

Indgreb i elektriske komponenter ma kun foretages af autoriseret personale.
Nodvendigt udstyr til ildslukning skal veere lettilgaengeligt og tydeligt markeret.
Smaring og vedligeholdelse af svejseudstyret ma ikke udfares under drift.

-19 -
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/\ ADVARSEL /\

SVEJSNING OG SK/ERING KAN V/ERE FARLIGT FOR BADE SVEJSER OG OMGIVELSER. DERFOR
SKAL DER UDVISES FORSIGTIGHED VED SVEJSNING OG SKARING. FOLG TIL ENHVER TID VARK-
STEDETS OG ARBEJDSGIVERENS ANVISNINGER, SOM BL.A. ER BASERET PA FOLGENDE INFOR-
MATIONER

ELEKTRISK ST@D - Kan vare draebende

. Svejseudstyret skal installeres og jordforbindes ifalge de til enhver tid geeldende forskrifter i “Staerk-
stromsreglementet” og "Faellesregulativet”.

. Rar aldrig ved speendingsfarende dele eller elektroder med bare heender eller ifert vade eller fugtige
handsker eller vadt taj.

. Sarg for under arbejdet selv at veere isoleret fra jorden og/eller arbejdsemnet,
f eks ved brug af fodtej med gummisal.

. Sarg for at sta stet og sikkert.

RGG OG GAS - Kan vaere sundhedsfarligt

. Hold ansigtet veek fra svejseraggen.

. Brug ventilation og udsugning af svejserag.

SVEJSE-/SKAERELYS - Kan odeleegge gjnene og give forbrandinger

J Beskyt gjnene og kroppen. Brug svejsehjelm med foreskrevet filtertaethed og beskyttende beklaedning.

. Skeerm af mod dem, der arbejder rundt omkring, med skaerme eller forhaeng.

BRANDFARE
. Gnister kan forarsage brand. Sarg derfor for at, der ikke er antaendelige genstande i neerheden af svej-
sepladsen.

STAJ - Kraftig stoj kan skade horelsen
. Beskyt agrerne. Brug harevaern eller anden beskyttelse af harelsen.
. Advar folk i naerheden om risikoen.

VED FUNKTIONSFEJL - Kontakt en fagmand.

| LAS BRUGSANVISNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM INDEN INSTALLATION OG IBRUGTAGNING |
BESKYT DIG SELV OG ANDRE!

3 INDLEDNING

3.1 Generelt

Samtlige svejseautomater, som er medtaget i denne brugsanvisning, gaelder hhv.
UP og MIG/MAG-svejsning af stump- og kantsom.

ESAB's svejsehoveder er af typen A6 S og er beregnet til brug sammen med
mangvreboks A2-A6 Process Controller og ESAB's svejsestromkilder LAF eller TAF.

Svejsehovedets stilling kan indstilles vandret og lodret i forhold til linealslaederne.
Vinkelbevaegelsen indstilles med vinkelsleeden.

3.2 Definitioner

UP-svejsning Ved svejsning beskyttes svejsestrengen med en pulver-
daekning.

UP Heavy duty Denne udforelse tillader en hgjere belastning af strammen,
og kraftigere trad anvendes ved svejsning.

UP Light duty Denne udforelse tillader en lavere belastning af strammen,

og tyndere trdd anvendes ved svejsning.

MIG/MAG-svejsning Ved svejsning beskyttes svejsestrengen med beskyttelses-
gas.

-20 -
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Tandem-svejsning Svejsning med to stk. svejsehoveder.

Twinarc-svejsning  Svejsning med to trade i det samme svejsehoved.

3.3 Tekniske data
A6 SFE1 A6 SFE1 A6 SFE2 A6 SGE1 A6 SFE1C
UP UP UP MIG/MAG UP
LD D20 HD D35 HD D35
Tilladt belastning 100 % 800 A 1500 A 1500 A 600 A 1500 A
1000 A - - - -
60 % AC/DC AC/DC AC/DC AC/DC AC/DC
Traddimensioner:
massiv enkelttrad 1,6-4,0 mm 3,0-6,0 mm 3,0-6,0 mm 0,8-2,5 mm -4,0mm
rartrad 1,6-4,0 mm 3,0-4,0 mm - 1,2-3,2mm -
dobbelttrad 2x1,2-2,0 mm 2x2,0-3,0mm 2x2,0-3,0mm - -
Tradfremfaringshastighed 0,2-4,0 m/min 0,2-4,0 m/min 0,2-4,0 m/min 0,2-15 m/min 0,2-4,0 m/min
Bremsenavets bremsemoment 1,5 Nm 1,5 Nm 1,5 Nm 1,5 Nm 1,5 Nm
Tradveegt, max 2x30 kg 2x30 kg 4x30 kg 30 kg 2x30 kg
Pulverbeholderens indhold
(M& ikke fyldes med forvarmet pul- 101 101 10 | - 11
ver)
Veegt (ekskl trdd og pulver) 50 kg 50 kg 100 kg 15 kg 50 kg
Heeldning til siden, max. 25° 25° 25° 25° 25°
Slaedens indstillingslaengde*
handdreven 210 mm 210 mm 210 mm 210 mm
motordrevet (m. kuglelejer) 300 mm 300 mm 300 mm 300 mm 60 mm
Kontinuerligt A-vejet lydtryk 68 dB 68 dB 68 dB 83 dB 68 dB

*) OBS anden laengde kan bestilles.

3.4

Pulversvejsning

Svejsemetode

Til pulversvejsning anvendes altid svejsehoved A6 SF, de fas i falgende udfarelser:

« UP Light duty

UP light duty med en kontaktenhed & 20 mm, der tillader en belastning indtil

800 A (100%) hhv. 1000 A (60%).

e UP Heavy duty

UP heavy duty med en kontaktenhed @ 35 mm, der tillader en belastning indtil

1500 A.

Begge udfarelser kan udstyres med tradruller til enkelt- eller dobbelttradsvejsning
(twinarc). Til rartrad fas der specielle riflede tradruller, der garanterer en sikker frem-
faring af traden, uden at den deformeres som falge af store fremfaringstryk.

Til arbejde pa snaever plads (mindre end 50 cm) fas et specielt svejsehoved af type

A6 SFE1C.

Tandem-svejsning (pulversvejsning)
Til tandemsvejsning bruges altid svejsehovedet A6 SFE2, som skal tilsluttes

2 stk. svejsestromkilder og 2 stk. styrebokse A2-A6 Process Controller.

Tandemsvejsehovedet omfatter 2 stk. enkelte svejsehoveder (A6 SF) med hver sin
kontaktdyse. Hver kontaktdyse kan belastes med max. 1500 A.

ffa9d1da
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MIG/MAG-svejsning

Til MIG/MAG-svejsning anvendes altid svejsehoved A6 SG, som tillader en max
belastning pa 600 A.

Svejsehovedet er vandkgalet, og kelevandet forbindes via slanger til de hertil
beregnede tilslutninger.

3.5 Udstyr

Et komplet svejsehoved omfatter en traddmotor (A6 VEC) til at fare trdden frem og en
kontaktenhed, der forsyner traden med strem og giver god kontakt.

Kontaktenheder fas i flere forskellige udfarelser.

e A6 SF bruges til pulversvejsning.
e A6 SG bruges til MIG/MAG-svejsning.

Eksempel pa en A6 SFE1 og SFE2
1 Tradretteveerk.

2 Kontaktenhed bestdende af kontaktdyse,
kontaktsko og pulverror.

Vinkelslaede
Sleede (motordrevet eller handdrevet).
Motor med gear (A6 VEC).

Tradspole.

N o o~

Pulverbeholder (evt. med pamonteret cyklon).

Eksempel pa en A6 SGE1

1 Tradretteveerk.

2 Kontaktenhed bestaende af kontaktsko, gasdyse
og vandslange.

Vinkelslaede.

Sleede (motordrevet eller handdrevet).
Motor med gear (A6 VEC).

Tradspole.

Retteveerk til tynd trad (Tilbehgr).
Tradstyr.

0O NOO O h~W

-22 -
ffa9d1da



Eksempel pa A6 SFE1C
1 Tradrettevaerk

Kontaktenhed bestdende af kontaktdyse, kontaktsko og pulverrgr.
Sleede (motordrevet)

Motor med gear (A6 VEC).

Pulverbeholder (1 1)

a ~» WO DN

5 e T T
; ! 0
L blg 1 | 5 D

Tilkoblingsanvisning for hhv. Pulver - og MIG/MAG svejsning er vist i
systemskemaet, se side 23.

4 INSTALLATION

4.1 Generelt

Installation ma kun foretages af autoriseret personale.

ADVARSEL

*@’ Roterende dele frembyder risiko for klemning.
o Ualvis storste forsigtighed.

4.2 Montering

Svejseautomaterna kan nemt monteres pa en skinnegaende vogn eller pa en
svejsekran med 4 stk. skruer M10x40.

4.3 Tilslutninger
1. Tilkobling af styreboks A2-A6 Process Controller (PEH), til svejseautomaten skal

gores iflg. koblingsanvisning i A2-A6 Process Controller (PEH) servicemanual.

For yderligere information, se brugsanvisning for A2-A6 Process Controller
(PEH).

2. Tilslut A6 svejsehoveder ifglge nedenstaende:

-23 -
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PULVERLYSBUESVEJSNING

Forbind styreledningen (7) mellem svejsestramkilden (8) og styreboksen
A2-A6 Process Controller (PEH) (2).

Forbind returkablet (11) mellem svejsestramkilden (8) og arbejdsstykket (9).
Forbind svejsekablet (10) mellem svejsestramkilden (8) og svejseautomaten

(1).
Forbind maleledningen (12) mellem svejsestramkilden (8) og arbejdsstykket

9).

9 10 " 12

GAS/METAL-LYSBUESVEJSNING MIG/MAG

ffa9d1da

Forbind styreledningen (7) mellem svejsestramkilden (8) og styreboksen
A2-A6 Process Controller (PEH) (2).

Forbind returkablet (11) mellem svejsestramkilden (8) og arbejdsstykket (9).
Forbind svejsekablet (10) mellem svejsestramkilden (8) og svejseautomaten

(1).

Forbind gasslangen (5) mellem reduktionsventilen (6) og svejseautomatens
gasventil (13).

Forbind slangerne til kglevand (3) mellem kaleaggregatet (4) og
svejseautomaten (1).

Forbind maleledningen (12) mellem svejsestramkilden (8) og arbejdsstykket

9).

6
|
'Dq .
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5

DRIFT

5.1

Generelt

Generelle sikkerhedsforskrifter for hdandtering af dette udstyr findes pa
side 19. Laes disse, inden du anvender udstyret.

5.2

Veelg tradtype og svejsepulver eller beskyttelsesgas, sa svejsematerialet i det
store og hele svarer analysemaessigt til grundmaterialet. Veelg traddimension og
svejsedata i henhold til anbefalingerne fra leverandgren af tilsatsmaterialet.

Der kraeves omhyggelige forberedelser for at opna gode svejseresultater.
BEMZ/ERK! Der ma ikke forekomme varierende spaltebredder i svejsefugen.

For at undga risiko for varmerevner skal svejsesgmmens bredde vaere starre
end indtraengningdybden.

Svejs altid en prove med samme fugetype og pladetykkelse som
produktionsarbejdsstykket.

Styring og indstilling af svejseautomaten og svejsestromkilden: se
brugsanvisning for A2-A6 Process Controller (PEH)

Ved udskiftning af sliddele: se tabellen pa side 204.

Start

Isatning af svejsetrad. o 3

OBS! Max. haeldning for tradspolen er 25°.
Ved for kraftig haeldning slides lasemekanismen pa bremsena-

Afmonter tradspolen (1) fra bremsenavet (2) og
lasn endepladen (3).

Placer trdden pa tradspolen (1).
Klip bindetradene om traden af.
Monter endepladen (3).

Monter tradspolen (1) pa bremsenavet (2).
Sorg for, at medbringeren (4) sidder korrekt.

vet, og tradspolen glider af bremsenavet.

A ADVARSEL

For at forhindre at tradspolen glider af bremsenavet:
e Stil bremsenavet i Iast stilling ved hjaelp af det rode DRI \

drejegreb, i henhold til instruktionen som sidder ved
bremsenavet.

-25-

ffa9d1da



Kontroller at tradrullen (1) og kontaktkaeberne hhv.
kontaktdysen (3) har korrekt dimension til den valgte
traddimension.

Traek enden af traden gennem tradrettevaerket (2). Ved

trdd med stgrre diameter end 2 mm: ret 0,5 m af traden ud

og for den ned gennem tradretteveerket med handen.
Placer enden af traden i tradrullens (1) spor.

Indstil tradtrykket mod tradrullen med handhjulet (7). OBS!

Speaend det ikke hardere end nadvendigt for sikker
tradfremfaring.

Trykskruen (8) ma ikke demonteres (geelder UP Heavy duty)

Far traden 30 mm frem ved at trykke pa v H pa
styreboksen A2-A6 Process Controller.

Ret traden ud ved at justere pa handhjulet (6)

Ved tynd trad kan der bruges specielle retteveerker til
tynd trad (8) til enkelt eller dobbelt trad.

Sorg for, at rettevaerket er korrekt indstillet, sa traden
kommer lige ud gennem kontaktkaeberne hhv.
kontaktdysen.

Brug altid styrerar (5) til sikker fremfaring af tynd trad
(1,6 - 2,5 mm).

Ved MIG/MAG-svejsning med traddimension < 1,6 mm
bruges en styrespiral, der seettes i styrergret (5) .

Udskiftning af tradrulle

Enkelttrad
e Lgsn handhjulene (3) og (4).
e Lgsn handhjulet (2).

e Udskift tradrullen (1). Rullerne er maerket med trad-
dimension.

Dobbelttrad (Twin arc)

PULVERSVEJSNING

MIG/MAG

e Udskift tradrullen (1) med dobbeltspor pa samme made som ved

enkelttrad.

 BEMZAERK! Udskift ogsa trykrullen (5). Den specielle sfaeriske trykrulle til

dobbelttrad erstatter standardtrykrullen til enkelttrad.

e Monter trykrullen med speciel akseltap (best. nr. 146 253-001).

Rortrad (til riflede ruller)

o Udskift tradrullen (1) og trykrullen (5) parvist til de enkelte traddimensioner.
OBS! Der kraeves en speciel akseltap til trykrullen (best. nr. 2129 011-01).

» Speend trykskruen (4) til med behersket tryk, sa rartraden ikke deformeres.

- 26 -
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Kontaktudstyr til pulversvejsning.

Til enkelttrad 3,0 - 4,0 mm. Light duty (D20)

Brug tradretteveerk (3), kontaktenhed (1) D20 med
kontaktdyse (2) (M12-gevind).

e Speaend kontaktdysen (2) fast med skruenggle for at
skabe god kontaki.

Til enkelttrad 1,6 - 2,5 mm UP. Light duty (D20)

Brug tradretteveerk (3), kontaktenhed (1) D20 med
kontaktdyse (2) (M12-gevind) og separat tradretteveerk til
tynd trad (4) med styrerar (6).

e Monter klemmen (7) med styrergret (6) i M12-hullet pa

tradretteveerket (3). Styreraret (6) skal ligge an mod
kontaktdysen (2) .

o Afkort evt. styrergret, sa tradrullen (5) lgber frit.

* Monter tradretteveerket til tynd trad (4) pa oversiden af

klemmen til tradretteveerket (3).

Til enkelttrad 3,0 - 6,0 mm. Heavy duty (D35)

Brug tradretteveerk (3) og kontaktenhed (1) D35 med
kontaktkaeber (2).

e Monter den ene kontaktkeebe med de medfalgende
M5-skruer i den faste kontaktenhed (a)

e Monter den anden kontaktkaebe i den lgse halvdel
af den delte kontaktenhed (b) under skruen (8) og

spaend helt til, s der skabes god kontakt mellem kontakt-

kaeberne og traden.

Til rortrad 1,6 mm - 4,0 mm (D20 og D35) (Tilbehor).
Hvis der bruges kontaktkaeber (D35), skal trykket pa

kontaktkaeberne spaendes behersket, sa rartrdden ikke deformeres.

Sarg for, at der skabes god kontakt til rartraden.

Indstilling af trdden ved tandemsvejsning.

» Afstanden mellem farste og anden trdd ma ikke vaere sa stor, at slaggen kan

na at starkne mellem tradene.

» Sorg for, at der er god pulverdeekning mellem den faorste og den anden trad.

-927 -
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+ Til dobbelttrad 2 x 2,0 - 3,0 Heavy Twin (D35) (Tilbehar).

Brug tradretteveerk (3) og kontaktenhed (1) D35 med
kontaktkaeber (2).

e Monter den ene kontaktkeebe med de medfalgende
M5-skruer i den faste kontaktenhed (a).

e Monter den anden kontaktkaebe i den lgse halvdel
af den delte kontaktenhed (b) under skruen (8) og
spaend helt til, s der skabes god kontakt mellem
kontaktkaeberne og traden.

Brug tradretteveerk (3), kontaktenhed (1) D35 med
twinadapter (9), 2 stk. kontaktdyser (2) (M6-gevind) og
separat retteveaerk til tynd trad (4) med to styrerar (6).

Til dobbelttrad < 1,6 mm bruges styrespiraler, der monteres i
hvert af styrergrene.

e Monter twinadapteren (9) til M6-kontaktdyserne (2) med
M5-skruer i den faste del af den delte kontaktenhed (1).

e Monter klemmen (7) med styrergrene (6) i M12-hullet pa
standardtradretteveerket (3). Styrergrene skal ga imod
twinadapteren (9) til kontaktdysen (2).

e Spaend kontaktdyserne (2) fast med skruenggle for at ska-
be god kontakt.

o Afkort evt. styrergret (6), sa tradrullen (5) laber frit.

«  Til dobbelttrad 2 x 1,2 - 2,0 mm, Light Twin (D35) (Tilbeher). , WLE
@
&S
&

» Indstilling af traden ved Twinarc-svejsning:

* Indstil tradene i fugen til optimalt svejseresultat ved at dreje
kontaktenheden. De to trade kan drejes, sa de sidder bag hinanden
langs fugen eller i valgfri stilling indtil 90° pa tveers af fugen, dvs. en trad
pa hver side af fugen.

- 28 -
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Kontaktudstyr til MIG/MAG-svejsning. 3

» Til enkelttrad 1,6 - 2,5 mm (D35) =

Brug tradretteveerk (3) og kontaktenhed (1) D35 med
kontaktdyse (2) (M10-gevind).

|
e Spaend kontaktdysen (2) fast med skruenggle for at ska- E
be god kontakt. |

e Monter klemmen (7) med styrergret (6) i M12-hullet pa
standardtradrettevaerket (3). Styrergret (6) skal ga imod

kontaktdysen (2). @ !

» Afkort evt. styrergret (6), sa tradrullen (5) laber frit.

@]
~

» Til enkelttrad < 1,6 mm (D35) 4

Brug tradretteveerk (3), kontaktenhed (1) D35 med ]
kontaktdyse (2) (M12-gevind), retteveerk til tynd trad (4) ~ 3
med styrergr (6) og en styrespiral, der monteres i styrergret FS
(6). Y
e Monter klemmen (7) med styrergret (6) i M12-hullet pa 6
standard tradretteveerket (3). Styreraret (6) skal ga imod 7/ s
kontaktdysen (2). @_é 7
»  Afkort evt. styrergret, sa tradrullen (5) laber frit.

* Monter retteveerket for tynd trad (4) pa oversiden af
klemmen til tradretteveerket (3). 1

e Tilslut kelevand og gas (MIG/MAG-svejsning).

Pafyldning af svejsepulver (pulversvejsning)

e Luk pulverventilen pa pulverbeholderen.
e Lasn evt. cyklonen til pulversugeren.

o Pafyld svejsepulver. OBS! Svejsepulveret skal vaere tart. Undga sa vidt muligt at
bruge agglomerende svejsepulver udendars og i fugtige omgivelser.

» Placer pulverrgret, sa der ikke kommer kneek pa pulverslangen.

» Juster pulverdysens hgjde over svejsebadet, sa der fas en passende
pulvermaengde.
Pulverlaget skal vaere sa tykt, at der ikke forekommer gennemslag af lysbuen.

5.3 Ombygning af A6 SFE1 (pulversvejsning) til MIG/MAG-
svejsning

Monter ombygningsseettet ifolge den medfolgende brugsanvisning.
54 Ombygning af A6 SFE1 / A6 SFE2 (pulversvejsning) til Twinarc

Monter ombygningsseettet ifolge den medfolgende brugsanvisning.
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6

VEDLIGEHOLDELSE

6.1

Generelt

OBS! Inden der udfares nogen vedligeholdelse, skal man sarge for, at
netspaendingen er slaet fra.

For

vedligeholdelse af mangvreboks A2-A6 Process Controller (PEH), se

brugsanvisning.

6.2

6.3

Dagligt
Hold svejseautomatens beveegelige dele rene og fri for svejsepulver og stov.
Kontroller, at kontaktdysen og samtlige elledninger er tilsluttet.

Kontroller, at alle skrueforbindelser er spaendt til, og at styring og drivruller ikke
er slidt eller beskadiget.

Kontroller bremsenavets bremsemoment. Det ma ikke veere sa lille, at
tradspolen fortsaetter med at rotere ved stop af tradfremfering, og det ma ikke
veere sa stort, at fremfaringsrullerne glider. Vejledende veaerdi for bremsemoment
for 30 kg tradspole er 1,5 Nm.

Justering af bremsemomentet: = 1

o Stil laseknap (2) i last position. / 2

e  Stik en skruetraekker ind i navets Y
fiedre. -

e Drejning med uret af fijederen (1)
giver mindre bremsemoment.

e Drejning mod uret giver stgrre bremsemoment.
OBS! Drej fijedrene lige meget.

Regelmaessigt
Kontroller tradmotorens kulbarster hvert kvartal. Udskift dem, nar de er nedslidt
til 6 mm.
Kontroller sleederne og smgr dem, hvis de klemmer.

Kontroller tradfremfaringhedens tradstyring, drivruller og kontaktdyse og udskift
slidte eller defekte dele (se reservedelsfortegnelsen pa side 207).
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7 FEJLFINDING

Udstyr

Kontroller

MULIGE FEJL

1. Symptom
Arsag 1.1

Afhjeelpning
Arsag 1.2
Afhjeelpning

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

3. Symptom
Arsag 3.1
Afhjeelpning

Arsag 3.2
Afhjeelpning

ffa9d1da

Brugsanvisning styreboks A2-A6 Process Controller (PEH).
Brugermanual for motor med gear A6 VEC, best nr 0443 393.

at svejsestromkilden er indstillet til rigtig netspaending

at samtlige 3 faser er spaendingsforende (reekkefglge uden
betydning)

at svejsekabler og tilslutninger er ubeskadigede

at betjeningsgrebene star i gnsket stilling

at netspaendingen slas fra, inden reparation pabegyndes

Ampere- og voltveerdier viser store variationer pa displayet.

Kontaktkaeber hhv. -mundstykke er slidt eller har forkert
dimension.

Skift kontaktkaeber hhv. -mundstykke.
Trykket pa fremfaringsrullerne er utilstraekkeligt.
@g trykket pa fremfaringsrullerne.

Tradfremfaringen er ujeevn.
Trykket pa fremfaringsrullerne er forkert justeret.
Juster trykket pa fremfaringsrullerne.

Forkert dimension pa fremfaringsrullerne.

Udskift fremfaringsrullerne.

Sporene i fremfaringsrullerne er slidt.

Udskift fremfaringsrullerne.

Svejsekablerne bliver overhedede.
Darlige elektriske forbindelser.
Rens og efterspaend alle elektriske forbindelser.

Svejsekablerne har for lille dimension.
Brug starre kabeldimensioner eller brug parallelle kabler.
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8 TILBEHOR

Handdrevenslaede ............... i 0154 465 xxx
Motordreven slaede . ........ ... 0334 333 xxx
Vinkelslaade .. ... 0671 171 580
Kontaktudrustning for dobbelttrdd 2x1,2 - 2x2,0 Lightduty ............... 0333 852 881
Kontaktudrustning for dobbelttrad 2x2,0 - 2x2,5-3,0 Heavy duty .......... 0417 959 881
Retteveerk til tynd trad forenkelttrad ............ ... ... il 0332 565 880
Ombygningssaet A6 SFE1 til MIG/MAG svejsning .................ooun... 0334 299 890
Ombygningsszet A6 SFE1/A6 SFE2 til Twin med retteveerk til tynd trad (LD) . 0334 291 888
Ombygningssaet A6 SFE1/A6 SFE2 til Twin (HD) ......................... 0334 291 889
Styrelampe (D20) . ... 0153 143 885
Adapter MB/MT10 ... 0147 333 001

9 RESERVDELSBESTILLING

Reservedele bestilles gennem den naermeste ESAB-forhandler, se sidste side i den-
ne publikation. Ved bestilling bedes falgende oplyst: maskintype, serienummer samt
benaevnelser og reservedelsnummer ifalge reservedelsfortegnelsen pa side 207.
Dette letter ekspederingen og sikrer korrekt leverance.
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