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Fran Miller till dig

Vi tackar fér och gratulerar till ditt val av Miller. Nu kan du fa jobbet gjort och
fa det ratt gjort. Vi vet att du inte har tid att géra det pa annat satt.

Det ar darfor som Niels Miller, nar han forst borjade bygga bagsvetsar 1929,
sag till att hans produkter var ytterst hallbara och av allra hdgsta kvalitet.
Precis som du, hade hans kunder inte rad med mindre. Miller-produkterna
maste vara mer an det basta de kunde vara. De maste vara det basta som
stod att kdpa.

De som idag bygger och saljer Miller-produkter fortsatter denna tradition. De
ar lika engagerade i att tillhandahalla utrustning och service som uppfyller de
héga normer for kvalitet och varde som sattes 1929.

Denna bruksanvisning ar upplagd att hjalpa dig fa ut det mesta ur dina
Miller-produkter. Las noga igenom alla sékerhetsatgarder. De hjalper dig att
skydda dig mot eventuella risker pa arbetsplatsen. Vi har gjort installation
och drift sa enkla som mdjligt. Med ratt underhall kan du med Miller rakna
med manga ars felfri drift. Och om apparaten av nagon anledning behéver
repareras, finns ett felsokningskapitel som hjalper dig komma underfund
med problemet. Dessutom star vara manga servicetekniker redo att hjalpa
dig I6sa problemet. Garanti- och underhallsinformation for din sarskilda
modell finns ocksa.

Miller Electric tillverkar ett komplett sortiment
svetsaggregat och svetsrelaterad utrustning.
Information om Millers 6vriga kvalitetsprodukter
fas hos narmaste Miller-aterférsaljare dar du kan
fa den senaste produktkatalogen och enskilda
datablad. For uppgifter om narmaste
distributor eller serviceverkstad, v.g. ring 1-
800-4-A-Miller (USA) eller besok oss pa www.
MillerWelds.com pa webben.

Lika hardarbetande som du -
varje stromkalla fran Miller
backas upp av den mest
krangelfria garantin i
branschen.

5
Jd
(7]
=
D
=
=
—
<13
()

A
1ISO 9001
Quality

Miller ar den forsta
svetsutrustningstillverkaren i
U. S. A. som blivit ISO 9001-
certifierade.
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FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

() witier

MILLER Electric Mfg. LLC, 1635 Spencer Street, Appleton, WI 54914 U.S.A. declares that the
product(s) identified in this declaration conform to the essential requirements and provisions of
the stated Council Directive(s), Commission Regulation(s) and Standard(s).

for produkter for den europeiska gemenskapen (CE-markta).

Produkt-/apparatidentifiering:

Produkt Lagernummer

DYNASTY 210 (AUTO-LINE 120-480) CPS, CE 907816003

Radsdirektiv:

e 2014/35/EU Low voltage
e 2014/30/EU Electromagnetic compatibility
e 2009/125/EC and regulation 2019/1784 Ecodesign requirements for energy-related products

e 2011/65/EU and amendment 2015/863 Restriction of the use of certain hazardous substances in electrical
and electronic equipment

Standarder:

e ENIEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources
e ENIEC 60974-3:2019 Arc welding equipment — Part 3: Arc striking and stabilizing devices
e EN 60974-10:2014/A1:2015 Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility requirements

e EN IEC 63000:2018 — Technical documentation for the assessment of electrical and electronic products
with respect to the restriction of hazardous substances

Undertecknare:
i July 19, 2022
David A. Werba Datum for dverensstammelse

MANAGER, PRODUCT DESIGN COMPLIANCE

291845A



FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

() witier

MILLER Electric Mfg. LLC, 1635 Spencer Street, Appleton, WI 54914 U.S.A. declares that the
product(s) identified in this declaration conform to the essential requirements and provisions of
the stated Council Directive(s), Commission Regulation(s) and Standard(s).

for produkter for den europeiska gemenskapen (CE-markta).

Produkt-/apparatidentifiering:

Produkt Lagernummer

DYNASTY 210 TIGRUNNER, CE 907816004

Radsdirektiv:

e 2014/35/EU Low voltage
e 2014/30/EU Electromagnetic compatibility
e 2009/125/EC and regulation 2019/1784 Ecodesign requirements for energy-related products

e 2011/65/EU and amendment 2015/863 Restriction of the use of certain hazardous substances in electrical
and electronic equipment

Standarder:

e ENIEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

e ENIEC 60974-2:2019 Arc welding equipment — Part 2 Liquid cooling systems

e ENIEC 60974-3:2019 Arc welding equipment — Part 3: Arc striking and stabilizing devices

e EN 60974-10:2014/A1:2015 Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility requirements

e EN IEC 63000:2018 — Technical documentation for the assessment of electrical and electronic products
with respect to the restriction of hazardous substances

Undertecknare:
@974 &j,,ﬁ\ July 14, 2022
David A. Werba Datum for dverensstammelse

MANAGER, PRODUCT DESIGN COMPLIANCE

291844A



() mitler

MILLER Electric Mfg. LLC, 1635 West Spencer Street, Appleton, Wl 54914 U.S.A. declares that
the product(s) identified in this declaration conform to the essential requirements and
provisions of the stated Regulation(s) and Standard(s).

DECLARATION OF CONFORMITY

For United Kingdom (UKCA marked) products.

Product/Apparatus Identification:

Product Stock Number

DYNASTY 210 (AUTO-LINE 120-480) CPS, CE 907816003

Regulations:

e S.1. 2016/1101 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016
e S.1. 2016/1091 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016
e S.1. 2009/125/EC and regulation 2019/1784 Ecodesign requirements for energy-related products

e S.|. 2012/3032 Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and
Electronic Equipment Regulations 2012

Standards:

o ENIEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc welding equipment — Part 1 Welding power sources
e EN IEC 60974-3:2013 Arc welding equipment — Part 3: Arc striking and stabilizing devices

e EN 60974-10:2014/A1:2015 Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility
requirements

e EN IEC 63000:2018 Technical documentation for the assessment of electrical and electronic
products with respect to the restriction of hazardous substances

Signatory:

, 74 Q)/,A July 14, 2022

David A. Werba Date of Declaration
MANAGER, PRODUCT DESIGN COMPLIANCE

291843A



() mitler

MILLER Electric Mfg. LLC, 1635 West Spencer Street, Appleton, Wl 54914 U.S.A. declares that
the product(s) identified in this declaration conform to the essential requirements and
provisions of the stated Regulation(s) and Standard(s).

DECLARATION OF CONFORMITY

For United Kingdom (UKCA marked) products.

Product/Apparatus Identification:

Product Stock Number

DYNASTY 210 TIGRUNNER, CE 907816004

Regulations:

e S.1. 2016/1101 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016
e S.1. 2016/1091 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016
e S.I. 2021/745 Ecodesign for Energy-Related Products and Energy Regulations 2021

e S.|. 2012/3032 Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and
Electronic Equipment Regulations 2012

Standards:

o ENIEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc welding equipment — Part 1 Welding power sources
e EN IEC 60974-2:2019 Arc welding equipment — Part 2: Liquid cooling systems
e EN IEC 60974-3:2013 Arc welding equipment — Part 3: Arc striking and stabilizing devices

e EN 60974-10:2014/A1:2015 Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility
requirements

e EN IEC 63000:2018 Technical documentation for the assessment of electrical and electronic
products with respect to the restriction of hazardous substances

Signatory:
@974 Q]/,»L July 14, 2022
David A. Werba Date of Declaration

MANAGER, PRODUCT DESIGN COMPLIANCE

291842A



EMS-DATABLAD FOR BAGSVETSNINGSKRAFTKALLA @Miller,,

Produkt/apparatidentifiering

Produkt Lagernummer
DYNASTY 210 DX (AUTO-LINE 120-480 V) CPS (CE) 907686003
DYNASTY 210 (AUTO-LINE 120-480) CPS, CE 907816003
DYNASTY 210 TIGRUNNER, CE 907816004

Sammanfattning av information om éverensstammelse

Tillamplig férordning Direktiv 2014/35/EU

Referensgréanser Direktiv 2013/35/EU, recommendation 1999/519/EC

Tillampliga standarder IEC 62822-1:2016, IEC 62822-2:2016

Avsedd anvandning X for anvandning i arbetsmiljoo [ fér anvandning av lekmén

Icke-termiska effekter maste beaktas vid arbetsplatsbedémning X JA O NEJ

Termiska effekter maste beaktas vid arbetsplatsbeddmning O JA X NEJ

Informationen &ar baserad pa kraftkallans maximala kapacitet (géaller savida inte inbyggd programvara/
maskinvara &ndras)

O Informationen ar baserad pa samsta mojliga installning/program (géller endast tills instéllningsalternativ/
svetsprogram &ndras)

O Informationen ar baserad pa flera instéllningar/program (galler endast tills installningsalternativ/svetsprogram andras)

Exponering pa arbetsplats ligger under gransvardena for JA O NEJ

exponering (ELV - Exposure Limit Values) for hélsoeffekter (om NEJ galler specifika krav pad minsta avstand)

vid standardkonfigurationerna

Exponering pa arbetsplats ligger under gransvardena for O ej tillampligt JA O NEJ

exponering (ELV - Exposure Limit Values) for sensoriska (om tillampligt och NEJ kravs specifika atgarder)

effekter vid standardkonfigurationerna

Exponering pa arbetsplats ligger under atgardsnivaerna [ ej tillampligt O JA NEJ

(AL - Action Levels) vid standardkonfigurationerna (om tillampligt och NEJ krévs specifik skyltning)

EMS-data for icke-termiska effekter

Exponeringsindex (El - Exposure Indices) och avstand till svetsningskrets (for varje driftslage, som tillampligt)

Huvud

Sensoriska N o
offekter Halsoeffekter Kropp Lem (hand) Lem (lar)

Standardavstand 10 cm 10 cm 10 cm 3cm 3cm

ELV EI vid standardavstand 0,13 0,12 0,20 0,11 0,26

Ndédvandigt minsta avstand lcm lcm lcm lcm lcm
Avstand dar alla gransvarden for exponering pa arbetsplats faller under 0,20 (20 %) 10 cm
Avstand dar alla gransvarden for exponering vid allman anvandning faller under 1,00 (100 %) 120 cm

Testat av: Tony Samimi Testdatum: 2016-02-18

275605-B






KAPITEL 1 - SAKERHET§F(")RESKRIFTER - LAS FORE
ANVANDNING

A Skydda dig sjélv och andra mot skador — lds, folj och spara dessa viktiga séakerhetsanvisningar och anvandarinstruktioner.

1-1. Symboler

FARA! — Anger en risksituation som om den inte undviks
resulterar i allvarliga eller dédliga skador. Dessa mdjliga
risker forklaras med symboler eller i texten.

Anger en risksituation som om den inte undviks resulterar
i allvarliga eller dodliga skador. Dessa méjliga risker for-
klaras med symboler eller i texten.

OBS! — Anger en risksituation som om den inte undviks resulterar i
allvarliga eller dédliga skador. Dessa mdjliga risker forklaras med
symboler eller i texten.

1-2. Bagsvetsningsfaror

A Symbolerna nedan anvénds i denna handbok for att fasta
uppmarksamheten pa och identifiera méjliga faror. Nar du
ser symbolen, se upp och f6lj anvisningarna for att undvika
faror. Nedanstaende sikerhetsinformation &r endast en
sammanfattning av den utforligare sdkerhetsinformationen
i Huvudsakliga Sdkerhetsnormer som aterfinns. Las och folj
alla sdkerhetsnormer.

A Endast kvalificerade personer bor installera, anvianda, un-
derhalla och reparera denna utrustning. En kvalificerad per-
son definieras som en person, vars innehav av en erkand
examen, certifikat eller professionell stallning, eller vars
omfattande kunskaper, utbildning och erfarenhet, har de-
monstrerat personens férmaga att I6sa eller atgarda pro-
blem relaterade till &mnet, arbetet eller projektet och som
har erhallit sékerhetsutbildning i att kanna igen och undvika
relevanta faror.

A Under drift bor inga obehoriga, speciellt inte barn, befinna
sig i nérheten.

— STOTAR kan déda.

' O

Daodliga elstotar eller svara brannskador kan upp-
std vid berdring av spanningsforande elektriska
komponenter. Elektroden och arbetskretsen ar
spanningsférande nar strémmen ar paslagen. Nat-
matningen och elkretsar inuti apparaten ar ocksa spanningsférande
nar maskinen ar paslagen. | halv- och helautomatisk tradsvetsning ar
traden, tradrullen, rullhuset och alla metalldelar som vidror svetstra-
den, spanningsférande. Felaktigt installerad eller felaktigt jordad ut-
rustning utgor risker.

® \/idror inte spanningsférande elektriska delar.
® Bar torra, hela gummihandskar och kroppsskydd.

® |solera dig sjalv fran arbete och jord med hjélp av torra, isolerande
mattor eller bekladnader som &r stora nog att férhindra fysisk kon-
takt med arbete och jord.

® Anvand inte vaxelstromssvetseffekt i fuktiga omraden, dar rorelse-
friheten ar begransad eller dar det finns risk for att falla.

® Anvand vaxelstrom ENDAST om sa fordras for svetsprocessen.

® Om vaxelstrom fordras, anvand fjarrkontrollen om sadan finns pa
enheten.

® Yiterligare sakerhetsatgarder kravs om nagon av féljande elektris-
ka risker foreligger: i fuktiga miljder eller om du bér fuktiga klader,
pa metallstrukturer som golv, galler och stéllningar; i tranga posi-
tioner som nar du sitter, star pa kna eller ligger; eller nar det finns
en hog risk for oundviklig eller oavsiktlig kontakt med arbetsstyck-
et eller marken. Anvand i sadana fall féljande utrustning i angiven
ordning: 1) halvautomatiskt likstromsaggregat (trad) med konstant
spanning, 2) manuell elektrodsvets (pinnsvets) eller 3) vaxel-
stromsaggregat med reducerad tomgangsspanning. Likstroms-
tradsvets med konstant spanning rekommenderas for de flesta
situationer. Arbeta inte ensam!

&= Uppgifter som inte relateras till personskador.

A\ A

Anger speciella anvisningar.

® Koppla bort inkommande strém eller stdng av maskinen innan du
installerar eller reparerar denna utrustning. OSHA 29 CFR
1910.147 (se sakerhetsnormerna).

® [nstallera och jorda denna utrustning i enlighet med dess bruksan-
visning och nationella och lokala bestdmmelser.

® Kontrollera alltid jorden pa spanningskallan — se till att natkabelns
jordledning ar ratt ansluten till jorddonet i primaranslutningen eller
att kabelkontakten ar ansluten till ett ratt jordat uttag.

® Nar du gor inanslutningar, anslut forst ratt jordledare — kontrollera
anslutningarna igen.

® Hall sladdar torra, rena fran olja och fett och skyddade mot heta
metaller och gnistor.

® Inspektera regelbundet natkabeln och titta efter skador och fri-
lagda ledare — byt omedelbart ut kabeln om den ar skadad — fri-
lagda ledare kan ddda.

® Stang av all utrustning som inte anvands.

® Anvand inte slitna, skadade, underdimensionerade eller reparera-
de kablar.

® Linda inte kablar runt kroppen.

® Om jordning av arbetsstycket fordras, jorda det direkt med en se-
parat kabel.

® \/idror inte elektroden om du vidror arbetet, jord eller en elektrod
fran en annan maskin.

® Anvand endast val underhallen utrustning. Reparera eller byt ut
skadad utrustning omedelbart. Underhall enheten i enlighet med
handboken.

® Vidror inte elektrodhallare anslutna till tva svetsaggregat samtidigt
da det ger dubbla tomgangsspanningen.

® Bar sakerhetssele om du arbetar ovanfér golvnivan.

® Se till att alla paneler och kapor sitter ordentligt pa plats.

® Klam fast arbetskabeln med god metall mot metall-kontakt pa ar-
betsstycket eller arbetsbordet sa& nara svetsen som praktiskt
mdjligt.

® [solera arbetskldmman néar den inte ar ansluten till arbetsstycket
for att forhindra kontakt med metallféremal.

® Anslut inte mer an en elektrod eller arbetskabel till en enda svets-
kabelsanslutning. Koppla bort kabeln nar den inte anvands.

® Anvand jordfelsbrytare vid anvandning av utrustning pa fuktiga
och vata platser.

HETA DELAR kan orsaka
brannskador.

® Vidror inte heta delar med bara handerna.
® |4t utrustningen svalna innan du arbetar pa den.

® Anvand lampliga verktyg och/eller bar tjocka, isole-
rade svetshandskar och kladsel for att undvika brannskador.

OM-290023 Sida 1



KRINGFLYGANDE METALL och
SMUTS kan skada 6gonen.

brannskador. En elektrod som vidrér metallféremal kan orsaka gnis-
tor, explosion, éverhettning och brand. Kontrollera att omradet ar sa-
kert innan du borjar arbeta.

el

® Svetsning, mejsling, stalborstning och slipning pro-
ducerar gnistor och flygande metall. Nar svetsen

svalnar, kan slagg kastas omkring.
® Bar godkanda 6gonskydd med sidoskydd under svetsmasken.

9 ROK OCH GASER kan vara
S hélsofarliga.

Svetsning producerar rék och gaser. Inandning av
-— dessa kan vara halsofarligt.

® Hall huvudet ute ur roken. Andas inte in roken.

® \entilera arbetsomradet och/eller anvand utsug vid svetsbagen
for att avlagsna rok och gaser om du arbetar inomhus. Rekom-
menderat satt att kontrollera om ventilationen ar tillracklig ar att
mata innehall och méangd rék och gaser som personalen utsatts
for.

Om ventilationen ar dalig, anvand ett godkant andningsskydd.

Studera tillverkarens sakerhetsdatablad (SDS) och anvisningar for
hantering av limmer, lacker, rengéringsmedel, férbrukningsmateri-
al, kylmedel, avfettningsmedel, flussmedel och metaller.

® Arbeta endast i stdngda lokaler om de ar valventilerade eller om
du bar ansiktsmask. Ha alltid en utbildad person i narheten. Svets-
rok och gas kan tradnga undan luft och sénka syreinnehallet vilket
kan orsaka skador eller dodsfall. Se till att den Iuft du andas &ar
saker.

® Svetsa inte pa stéllen dar man avfettar, rengér eller sprejar. Ba-
gens varme och stralar kan reagera med angorna, vilket kan ge
upphov till mycket giftig och irriterande gasutveckling.

® Svetsa inte pa belagda metaller, t.ex. galvaniserat, blyéverdraget
eller kadmiumplaterat stal, om inte belaggningen avlagsnats fran
svetsomradet, att lokalen &r valventilerad och bar vid behov fris-
kluftmask. Belaggningar och metaller som innehaller dessa ingre-
dienser kan avge giftiga &ngor om de svetsas.

ANSAMLING AV GAS kan skada
halsan eller doda.

0 4
@ w ® Stang av gasen nar den inte anvands.

® \/entilera alltid stangda lokaler eller bar godkand

ansiktsmask.

STRALAR FRAN BAGEN kan brinna
ogon och hud.
7 g

.’"J" Bagen fran svetsprocessen producerar intensiva
synliga och osynliga (ultravioletta och infraréda)

stralar som kan branna 6gon och hud. Gnistor hop-
par fran svetsen.

® Bar godkand svetshjalm med ratt filter for att skydda ansiktet och
6gonen mot stralning och gnistor nar du svetsar eller tittar pa (se
ANSI Z49.1 och Z87.1 i Sakerhetsnormer).

® Bar godkanda 6gonskydd med sidoskydd under svetsmasken.

® Anvand skarmar for att skydda andra mot sken och blandande
ljus; varna dem fran att titta direkt pa bagen.

® Anvand skyddskladsel som ar tillverkad av lader eller brandsakert
tyg (FRC). Skyddskladseln omfattar olje-fria material som lader-
handskar, tjock skjorta, byxor utan slag, héga skor och méssa.

~../.| SVETSNING kan orsaka brand eller
(TR explosion.

Svetsning pa slutna behallare, t.ex. tankar, fat eller
ror kan fa dem att explodera. Svetsgnistor kan

flyga fran svetsbagen. Flygande svetsgnistor, heta
arbetsstycken och het utrustning kan orsaka brander och
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® Avlagsna allt antdndbart material inom 10,7 m fran svetsbagen.

Tack sadant material med godkanda skydd om detta inte ar
mojligt.

® Svetsa inte dar flygande svetsgnistor kan ftraffa antéandbart

material.

® Skydda dig sjalv och andra mot flygande svetsgnistor och het

metall.

® Kom ihag att svetsgnistor och hett material fran svetsning med

latthet kan ta sig igenom sma sprickor och dppningar till narliggan-
de omraden.

® Hall 6gonen 6ppna for brand och ha alltid en brandslackare till

hands.

® Kom ihag att svetsning pa tak, golv, skott eller skiljevaggar kan or-

saka brand pa den andra sidan.

® Dackfalgar och hjul far inte skaras eller svetsas. Dacken kan ex-

plodera om de varms upp. Reparerade falgar och hjul kan havere-
ra. Se OSHA 29 CFR 1910.177 i Sékerhetsstandarder.

® Svetsa inte pa slutna behallare som innehallit brandfarligt materi-

al, som t.ex. tankar, fat eller ror, sa vitt de inte &r forberedda i enlig-
het med AWS F4.1 (se Sakerhetsnormer).

® Svetsa inte dar luften kan innehalla brandfarligt damm, gaser eller

angor fran vatskor (bland annat bensin).

® Anslut aterledaren till arbetet sa nara svetsomradet som ar prak-

tiskt mojligt sa att svetsstrommen inte leds langa, ev. okénda va-
gar, dar den kan ge upphov till stotar, gnistor och brand.

® Anvand inte svetsen for att tina frusna ror.

® Ta bort elektroden fran hallaren eller klipp av svetstraden vid kon-

taktroret nar den inte anvands.

® Anvand skyddskladsel som ar tillverkad av lader eller brandsakert

tyg (FRC). Skyddskladseln omfattar olje-fria material som lader-
handskar, tjock skjorta, byxor utan slag, héga skor och méssa.

® Ta ut allt antdndbart material, som t.ex. gastandare eller tdndstick-

or, ur dina fickor innan du borjar svetsa.

® |nspektera arbetsomradet efter svetsningen och se till att dar inte

finns gnistor, glddande material och 6ppen eld.

® Anvand endast ratt sakringar och sakerhetsbrytare. Anvand inte

for stora och koppla inte forbi dem.

® F&lj kraven i OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) och NFPA 51B betréffan-

de arbete med heta material och lat nagon halla uppsikt efter
brand och ha en brandslackare latt tillganglig.

® Studera tillverkarens sakerhetsdatablad (SDS) och anvisningar for

hantering av limmer, lacker, rengéringsmedel, férbrukningsmateri-
al, kylmedel, avfettningsmedel, flussmedel och.

BULLER kan skada horseln.

Buller fran vissa processer kan skada hérseln.

® Anvand godkanda 6ronskydd om ljudnivan ar hog.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA
FALT (EMF) kan paverka medicinska
implantat.

3‘0
Sila

® Personer med pacemaker och andra implantat ska

halla sig pa avstand.

® Personer med medicinska implantat ska vanda sig till Idkare och

tillverkaren av apparaten innan de gar nara bagsvets-, punktsvets-
, mejslings-, plasmabagskarnings- och
induktionsvarmningsarbeten.



GASTUBER kan explodera om de
skadas.

Gastuber innehaller gas under hogt tryck. Om en
cylinder skadas, kan den explodera. Gastuber an-
vands vanligtvis under svetsprocessen och ska be-
handlas med forsiktighet.

® Skydda gastuber mot hdg varme, mekaniska stotar, skador, slagg,
Oppen eld, gnistor och bagar.

® Placera gastuberna rakt upp och ned och fast dem pa ett statio-
nart stod eller ett gastubstall sa att de inte kan tippa.

® Hall gastuber pa avstand fran svets- och andra elkretsar.
Lagg aldrig en svetsbrannare dver en gastub.
® | &t aldrig en svetselektrod vidréra en sadan gastub.

® Svetsa aldrig pa 6vertrycksgastuber — explosion blir féljden.

® Anvand endast korrekta gastuber, regulatorer, slangar och kopp-

lingar avsedda for den specifika tilldmpningen; hall dem och tillhé-
rande delar i gott skick.

Vand bort ansiktet fran utloppsventilen nar du 6ppnar gastubventi-
len. Sta inte framfor eller bakom regulatorn nar kranen 6ppnas.

Skyddskapan ska alltid sitta pa plats pa ventilen utom néar tuben
anvands eller &r ansluten fér anvandning.

Anvand korrekt utrustning, korrekta procedurer och tillrackligt
manga personer nar transporttuber ska lyftas, flyttas och
transporteras.

Las och folj instruktionerna for gastuber, tillhérande utrustning.
CGA:s skrift P-1 som finns i listan med sakerhetsforeskrifter.

1-3. Ytterligare faror vid installation, drift och underhall

BRAND- ELLER EXPLOSIONSRISK.

® Placera inte enheten pa, 6ver eller nara antandba-
ra ytor.

//

® Placera inte enheten nadra antéandbart material.

® Overbelasta inte byggnadskablarna — se till att
starkstromsnatet har ratt storlek, klass och skydd fér denna enhet.

FALLANDE UTRUSTNING kan
orsaka skador.

® Anvand lyftdglan endast for att lyfta enheten, INTE
for andra apparater, gascylindrar eller andra
tillbehor.

Anvand korrekta procedurer och utrustning med tiliracklig kapaci-
tet for att lyfta och bara upp enheten.

® Om gaffeltruck anvands for att flytta enheten, maste gafflarna vara
sd langa att de sticker ut pa andra sidan av enheten.

® Hall utrustningen (kablar och sladdar) pa avstand fran fordon ir6-
relse vid arbeten éver golvniva.

® FOlj riktlinjerna i handboken for de reviderade NIOSH lyftberak-
ningarna (dokument nr. 94-110) vid manuella lyft av tunga kompo-
nenter och utrustning.

} $§ HARD OCH LANGVARIG
ANVANDNING kan orsaka

ol
%‘/ OVERHETTNING.
Ad ® En  avkylningsperiod  rekommenderas;  folj

markdriftcykelfaktorn.

® Reducera strommen eller driftcykeln innan du bérjar svetsa igen.
® Blockera eller filtrera inte luftflodet till enheten.

KRINGFLYGANDE GNISTOR kan
skada 6gonen.

® Bar skyddsmask som skydd fér 6gon och ansikte.

5

® Forma volframelektroden endast pa slipapparat
foérsedd med lampliga skydd pa lamplig plats med
lampliga skydd for ansikte, hander och kropp.

® Gnistor kan orsaka brand—nhall brandfarliga material pa avstand.

STATISK ELEKTRICITET (ESD) kan
skada kretskort.

(&)
@ ® Satt pa dig jordade armband INNAN du hanterar

kort eller delar.

® Anvand statiskt sakra kuvert och boxar for att for-
vara, flytta eller sdnda kretskort.

ROTERANDE DELAR kan skada dig.

® Hall dig pa avstand fran roterande delar.

® Hall dig pa avstand fran kldmpunkter som t. ex.
drivrullar.

SVETSTRAD kan skada dig.

® Tryck inte av pistolen innan du instrueras att géra
sa.

® Rikta inte pistolen mot kroppsdelar, andra mannis-

kor eller mot metall nar du matar in svetstraden.

BATTERIEXPLOSION kan skada dig.

® Anvand inte svetsaggregatet for att ladda batterier
eller som starthjalp om det inte ar férsett med en
funktion for andamalet.

ROTERANDE DELAR kan skada dig.

® Hall dig pa avstand fran roterande delar, somt.ex.
flaktar.

® Hall alla dorrar, paneler, lock och skydd ordentligt

pa plats och stangda.

® Lat endast utbildad personal avlagsna dorrar, paneler, kapor och
skydd efter behov vid underhall och felsékning.
® Satt tillbaka dorrar, paneler, kapor och skydd nar underhallet arav-
slutat och innan strommen kopplas in.
LAS ANVISNINGARNA.
® L3s och folj markningar och bruksanvisningen in-
nan aggregatet installeras, anvands eller under-
halls. Lés sakerhetsinformationen i bérjan av
handboken och i varje avsnitt.
® Anvand enbart originalreservdelar fran tillverkaren.
® Utfor installation, underhall och service enligt bruksanvisningen,
branschstandarder och svenska normer och regler.
d: HOGFREKVENSSTRALNING (H.F.)
—_") kan orsaka storningar.

@ ® Hogfrekvens (H. F.) kan stéra radionavigering,
raddningstjanster, datorer och
kommunikationsutrustning.

® Denna installation bér endast utféras av kvalificerade personer
med kdnnedom om elektronisk utrustning.
® Det ar anvandarens ansvar att se till att en kvalificerad elektriker

omedelbart atgardar saddana stérningsproblem som ar uppstattp g
a denna installation.
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® Upphdr omedelbart med att anvanda utrustningen om du av FCC
underréattats om stérning.

® | at utrustningen inspekteras och underhallas regelbundet.

® Hall dorrar och paneler som ar kallor till hogfrekvens ordentligt
stangda, hall gnistgap pa ratt installning och anvand jordning och
avskarmning for att halla storningsrisken till ett minimum.

® Se till att all utrustning i svetsomradet ar elektromagnetiskt
kompatibel.

® For att minska ev. stérning ska svetskablar hallas sa korta som
mojligt, samlade och sa lagt som méjligt, t.ex. pa golvet.

® Svetsning bor inte utféras narmare an 100 meter fran kanslig
elektronisk utrustning.

® Se till att denna svets installeras och jordas i enlighet med denna

® Om storning anda intraffar maste anvandaren vidta extra atgarder,
som t.ex. att flytta svetsen, anvanda skarmkablar, anvanda linjefil-
ter eller skarma av arbetsomréadet.

W BAGSVETSNING kan orsaka
2 J) storning. handbok.
@ ® Elektromagnetisk energi kan stéra kanslig elektro-
nisk utrustning, som mikroprocessorer, datorer och
datordriven utrustning som t.ex robotar.
1-4. Foreskrifter enligt Proposition 65 i Kalifornien

A VARNING - Den &r produkten kan exponera dig for kemikali-
er, bland annat bly, som myndigheter i staten Kalifornien vet
orsakar cancer, missbildningar och andra fosterskador.

1-5. Huvudsakliga Sakerhetsnormer

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, American Welding
Society standard ANSI| Standard Z49.1. Website: http://www.aws.org.

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Pro-
tection, ANSI| Standard Z87.1, from American National Standards In-
stitute. Website: www.ansi.org.

Safe Practices for the Preparation of Containers and Piping for Weld-
ing and Cutting, American Welding Society Standard AWS F4.1.
Website: http://www.aws.org.

National Electrical Code, NFPA Standard 70 from National Fire Pro-
tection Association. Website: www.nfpa.org.

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders, CGA Pamphlet P-
1 from Compressed Gas Association. Website: www.cganet.com.

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, CSA Standard
W117.2 from Canadian Standards Association. Website: www. csag-
roup.org.

1-6. EMF-information

Elektrisk strom som flyter genom en ledare alstrar lokala elektriska
och magnetiska falt (EMF). Strommen fran bagsvetsning (och liknan-
de processer, bland andra punktsvetsning, mejsling, plasmabagskar-
ning och induktionsuppvarmning) alstrar ett elektromagnetiskt falt
omkring svetskretsen. Elektromagnetiska falt kan stéra visa medicins-
ka implantat, bland annat pacemakrar. Sakerhetsatgarder for perso-
ner som bar medicinska implantat maste vidtas. Exempelvis sa kan
tillgéngligheten for forbipasserande begransas och individuell riskbe-
démning kan goras for svetsare kan goras. Alla svetsare ska anvanda
féljande procedurer for att minimera exponeringen for elektromagne-
tiska falt fran svetskretsen:

1. Hall kablar samlade genom att vrida eller tejpa ihop dem eller an-
vanda en kabelkanal.

2. Placera dig inte emellan svetskablarna. Lagg kablarna vid sidan
och pa avstand fran operatoren.
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Den ar produkten kan exponera dig for kemikalier, bland annat bly,
som myndigheter i staten Kalifornien vet orsakar cancer, missbild-
ningar och andra fosterskador.

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot
Work, NFPA Standard 51B from National Fire Protection Association.
Website: www.nfpa.org.

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Indust-
ry, Title 29, Code of Federal Regulations (CFR), Part 1910.177 Sub-
part N, Part 1910 Subpart Q, and Part 1926, Subpart J. Website:
www.osha.gov.

OSHA Important Note Regarding the ACGIH TLV, Policy Statement
on the Uses of TLVs and BEls. Website: www.osha.gov.

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation from the
National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH). Web-
site: www.cdc.gov/NIOSH.

SOM_swe 202201

3. Linda inte kablarna runt kroppen.
4. Hall huvud och kropp pa sa stort avstand fran aggregatet
som mojligt.
5. Satt arbetsklamman pa arbetsstycket sa nara svetsen som
mojligt.
6. Arbeta inte intill, sitt inte pa och luta dig inte mot svetsaggregatet.
7. Svetsa inte medan du bar pa svetsaggregatet eller tradmataren.

Medicinska implantat:

Personer med medicinska implantat ska kontakta sin lakare och till-
verkaren av apparaten innan de kommer néra bagsvets-, punktsvets-,
mejslings-, plasmabagskarnings-, och induktionsuppvarmningsarbe-
ten. Ovanstaende procedurer rekommenderas om lakaren ger
tillstand.


http://www.aws.org
www.ansi.org
http://www.aws.org
www.nfpa.org
www.cganet.com
www.csagroup.org
www.csagroup.org
www.nfpa.org
www.osha.gov
www.osha.gov
www.cdc.gov/NIOSH
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KAPITEL 2 — DEFINITIONER

2-1. Definition av ytterligare sakerhetssymboler

&= Vissa symboler finns bara pa CE-produkter.

Varning! Se upp! Risker foreligger sa som anges av symbolerna.

e P

Bar torra gummihandskar. Vidror inte elektroder med oskyddad hand.
Bar inte vata eller skadade handskar.

Skydda dig sjalv mot stétar genom att isolera dig fran arbetsstycke

S »
@ och jord.

maskinen.

Koppla bort vaggkontakten eller natspanningen fore arbete pa

@ Hall huvudet ute ur réken.

Ventilera eller anvand en utsugningsanordning for att avliagsna rok.

@ Anvand flakt for att avliagsna rok.

Hall antdndbart material pa avstand fran svetsomradet. Svetsa inte i
narheten av antéandbart material.

Prr ag/ Svetsloppor kan orsaka brand. Ha alltid en brandslackare i beredskap
7 @ och se till att en person i narheten starklar att anvanda den.
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Svetsa inte pa fat och andra slutna behallare.

Avlagsna eller mala inte 6ver etiketten.

Nar strommen slas till kan defekta delar explodera eller fa andra delar
att explodera.

N\

Flygande bitar av delar kan orsaka skador. Bar alltid ansiktsskydd vid
service pa enheten.

Bar alltid langa armar och knapp kragen vid service pa enheten.

Efter att ha vidtagit ratta sakerhetsatgarder, sla pa strommen till
enheten.

Koppla bort vaggkontakten eller natspanningen fore arbete pa
maskinen.

Anvand inte bara ett handtag for att lyfta eller béra upp enheten.

Kasta inte produkten (i forekommande fall) i hushallssoporna.
Ateranvand eller atervinn kasserade elektriska och elektroniska ap-
parater genom att lamna dem tillenatervinningsstation.

Kommunens atervinningscentral eller narmaste aterférsaljare kan bis-
ta med ytterligare information.

Anvandningsperiod for miljéskydd (Kina)
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Bér skyddshjalm samt 6gon- och éronskydd. Knapp skjortkragen. An-
vand svetsmask med ratt filter. Bar hel skyddsdrakt.

Lé&r dig maskinen och I&s anvisningarna innan du svetsar eller arbetar

pa maskinen.

Farlig spanning finns kvar pa ingdngskondensatorerna efter att strom-
men sténgts av. Vidror ej fulladdade ingangskondensatorer. Vanta all-
tid 60 sekunder efter att strdmmen sténgts av innan arbete inleds pa
apparaten, OCH mat spanningen dver kondensatorerna och kontrol-
lera att den ar nara noll innan nagon del vidrors.

Lyft och bar alltid upp enheten med béagge handtagen. Hall lyftanord-
ningens vinkel till mindre an 60 grader. Anvand ratt vagn for att flytta

enheten.

— @
e »

Svetsstrom genererar elektriska och magnetiska falt (EMF) omkring

svetskretsen och svetsaggregatet.

2-2. Ovriga symboler och definitioner

&= Vissa symboler finns bara pa CE-produkter.

Ax

Bagtandning med

vetsning (GTAW)

Stromstyrka kontakt (Lift-Arc) ,\, Vaxelstrom (AC)
Effekt Efterflode av gas Gasin
2 = | D
Gasvolframbags- Férflode av gas ®-> Gas ut

U
Spanning s Sekunder Nominell svetsstrém
Inspénning I Pa X Driftcykel
Utspénning O Av —_——— Likstrom (DC)
e) O Kretsbrytare + Positiv DD: Ledningsanslutning
/ Fiarr — Negativ U 2 Konventionell

lastspanning
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lastad (OCV)

Pulsfrekvens

Tvastegsavtryckar-
funktion (GTAW)

U1 Primarspanning / \ t Nedramp @ Panel/lokal
Metallbagsvetsning
I P Skyddsklass / \ A Slutstrém med skyddsgas

— (SMAW)

. Yot S
I Nominell max. Pulsprocent i tid Skyddsjordning

1 max natstrom I (jord)
Max. effektiv t Bottenstrém vid

I1eff natstrém _I_\_ Startramp _| |_| |_A pulsning

t
Normal avtryckar-
Markspanning, obe- | | | | Puls (A funktion (GTAW)
ﬂi|_|_

Process
(svetsning)

Fyrstegsavtryckar-
funktion (GTAW)

Lamplig for svets-

ning i férhallanden
med 6kad risk for
elektriska stétar

Kontaktorstyrning
(elektrod)

Puls Av-Pa

Bagtandning utan
kontakt (HF och
impuls)

A ’ \ Startstrom
/-\ Oka/minska
kvantitet
% Procent
Hz
m Bagtryck (DIG)
é:
]

Processcykel
_— iA’_A Procent av
bottenstréom

TIG-svetsstrom och
-toppstrom vid
pulsning
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KAPITEL 3 — TEKNISKA DATA

3-1. Placering av serienummer- och marketikett

Information om serienummer och markuppgifter for stromkallan finns pa maskinens ovansida. Anvand marketiketterna for att faststalla specifika-
tionerna for matningsstrém och/eller nominell uteffekt. Fér framtida bruk, skriv serienumret i utrymmet som tillhandahalls pa baksidan av den har
bruksanvisningen.

3-2. Programvarulicensavtal

Licensavtalet for slutanvandare samt eventuella tredje parts meddelanden och villkor som galler tredje parts programvara aterfinns pa https://
www.millerwelds.com/eula och inférlivas hari genom denna referens.

3-3. Information om standardsvetsparametrar och installningar

OBS! - Varje svetstilldmpning. Aven om vissa Miller Electric-produkter &r avsedda att identifiera och automatiskt stélla in sérskilda svetspara-
metrar och -instdllningar baserat pa specifika och relativt begransade tillampningsvariabler som matas in av slutanvdndaren, &r dessa standar-
dinstélliningar endast avasedda fér referensdndamal; och slutliga svetsresultat kan paverkas av andra variabler och tilldmpningsspecifika
omsténdigheter. Ldmpligheten av alla parametrar och instéllningar ska utvdrderas och modifieras av slutanvdndaren efter behov baserat pa till-
dmpningsspecifika krav. Slutanvdndaren &r ensamt ansvarig f6r val och koordinering av Idmplig utrustning, anpassning eller justering av stan-
dardsvetsparametrar och -instéllningar, samt ultimat kvalitet och héllbarhet av alla resulterande svetsar. Miller Electric avséger sig uttryckligen
alla eventuella underférstadda garantier, inklusive underforstadd garanti betréffande ldmplighet for ett sérskilt &ndamal.

3-4. Specifikationer

(&= Denna utrustning levererar mérkeffekten vid en omgivningstemperatur pa upp till 104 °F (40 °C).

&= Anvénd inte informationen i enhetens specifikationstabell for att faststélla de elektriska servicekraven. Se avsnitten 4-6, 4-7, 4-8 och 4-9 fér
information om anslutning av matningsstrém.

Svetsstromomrade Max. tomgangsspéanning Lag tomgangsspanning Nominell topptdndspéanning
(Uo) (Uo) (Up)
1-2101 80 8-152 15 KVv3
1 Svetsomradet for elektrodprocess ar 5-210 ampere. For TIG ar stromomradet beroende av volframelektrodens diameter (se avsnitt 5-6) be-
roende pa modell.
2 |Lag tomgangsspanning vid TIG Lift-Arc’, eller vid elektrodsvetsning med lag tomgangsspanning vald.
3 Bagstartenhet ar konstruerad for manuellt styrda operationer.
Nominella utvarden Strom (A) vid méarkinspanning (V)
Svetsme- P Fas
tod Strém (A) Spa('\‘,')“"g Driftcykel 120V 208V 240V 400V 480V
1 — 39 33 20 16
210 28,4 30 %
3 — 22 19 12 10
1 — 28 24 14 12
160 26,4 60 %
3 — 16 14 9 8
ELEKT-
1 — 21 18 11 9
ROD 125 25 100 %
3 — 12 10 7 6
100 24 40 % 1 30 — — — —
90 23,6 60 % 1 27 — — — —
75 23 100 % 1 22 — — — —
1 — 28 23 14 12
210 18,4 60 %
3 — 16 13 8
1 — 22 18 11
175 17 100 %
3 — 12 10 7 6
TIG
150 16 40 % 1 32 — — — —
125 15 60 % 1 26 — — — —
1 20 — — — —
100 14 100 %
3 — 13 14 28 39
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3-5. Matt, vikter och monteringsalternativ

A. Svetsstromkalla

W e

©)

Matt
A 13-7/8 tum (352 mm)
B 8-1/2 tum (216 mm)
C 21-7/8 tum (555 mm)
Vikt 47 1b (21,3 kg)

Dynasty med CPS: 50 Ib (22,7 kg)

Viktklassificering for rem/handtag: 57 Ib (26 kg) [se avsnitt 4-1]

o /il

N
NG D

I,

805643-A

Matt
A 34-3/4 tum (883 mm)
B 19-1/2 tum (493 mm)
C 39-1/2 tum (1 003 mm)
(:Q::) 142 Ib (64 kg)

Viktklassificering fér vagnlyftpunkt: 240 Ib (109 kg) [se avsnitt 4-1]
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C. Monteringsalternativ

N
N
N

)

Ref. 805644-A

Matt
A 15-7/16 tum (392 mm)
B 9-19/32 tum (244 mm) mellan halcentrum
C 5/16 tum (8 mm)
D 17-7/8 tum (454 mm)
E 3-3/4 tum (95 mm)
F 13/64 tum (5 mm)

1 Fastanordningar

Ta bort fastanordningarna for att separera strémkallan och kylaren.
Sétt tillbaka fastanordningarna.

2 Monteringsfasten

Anvand fasten for att montera stromkallan pa kylaren. Fastet medfol-
jer kylaren.

(&~ Féstet kan kdpas separat for att montera maskinen pa andra
ytor. Montera féastet enligt matten i tabellen.
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3-6. Statiska data

Statiska (ut) data for svetsaggregatet kan beskrivas som avtagande vid elektrod- och TIG-svetsning. Statiska data paverkas ocksa av install-
ningarna (inklusive progamvara), elektrod, skyddsgas, svetsmaterial och andra faktorer. Vand dig till fabriken for att fa specifik information och
aggregatets statiska data.

3-7. Miljospecifikationer
A. IP-klass

IP-klass
P23

Aggregatet ar avsett for utomhusanvandning.

B. Temperaturspecifikationer

Drifttemperatursomrade* Forvarings-/transporttemperaturomrade
14 ill 104 °F (-10 till 40 °C) -4 till 131 °F (-20 till 55 °C)

*Prestandan minskas vid temperaturer 6ver 104 °F (40 °C).

C. Information om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Denna Klass A-utrustning ar inte avsedd for anviandning i bostadsorter dar den elektriska strommen tillhandahalls av det all-
mannyttiga lagspanningsforsorjningssystemet. Potentiella svarigheter kan uppsta med att sakerstalla elektromagnetisk kom-
patibilitet pa sadan orter, p.g.a. bade ledningsbundna och utstralade stérningar.
Denna utrustning uppfyller IEC61000--3-11 och IEC 61000-3—12 och kan anslutas till det allmannyttiga lagspanningsforsorjningssystemet for-
utsatt att impedansen Zmax vid platsen fér den gemensamma kopplingen ar under 78 mQ (eller kortslutningseffekten Ssc ar éver 2,1 MVA). Det
ar utrustningsinstallatérens eller -anvandarens ansvar att se till, vid behov genom konsultering med distributionsnatverksoperatoren, att syste-
mimpedansen uppfyller impedansrestriktionerna.

D. Information om farliga amnen for kinesiskt EEP-tillstand (exit and entry permit)

o [ H 8% L T i PR R AR S

Information om farliga @mnen for kinesiskt EEP-tillstand (exit and entry permit)

L AEWI
Komponentnamn | Farligt &mne

i - N B V] —
iy | # ® %rsq 5l e T

Plig Pb Hg Cd Cré PBB PBDE

B R 0 R A X O 0] o} o (0]
Massings- och
koppardelar
LR X O 0] o} o} O
Kopplingsanord-
ningar
FFRHEE 0o (0] X o} o (0]
Elkopplare
LU LR B e A X (6] 0] o} o (0]
Kablar och
kabeltillbehor
Ll X O ) o} o} O
Batterier

ARFRARE P EISIIT 11364 15 HL5E il
Den har tabellen ar upprattad i enlighet med China SJ/T 11364.

O:

TR A FYBHEZEAT A SR (& IR EGB/T265T2HUE IR B 2R L.

Indikerar att koncentrationen av det farliga @mnet i alla homogena material i delen ligger under det relevanta tréskelvardet for China GB/T
26572.

X:

RORZA B EAZ I 5 — 2 BURDR) e ) £ R b [E GB/T265 720 5 O B B 2K

Indikerar att koncentrationen av det farliga @&mnet i minst ett homogent material i delen ligger 6ver det relevanta troskelvardet fér China GB/T
26572.

v LT ORI A [ SJ/Z 11 388 YA E 1 5 .
EFUP-vardet av detta EEP-tillstand ar definierat i enlighet med China SJ/Z 11388.

&
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E. Information om EU:s ekodesign

Stromkallans minsta Maximal stromforbrukning
Modell Ineffekt effektivitet i vilolige
Dynasty 210 400 V trefas 82,4 % 27,8 W
Dynasty 210 230V trefas 80,3% 27,3W

N/
&
I

Kasta inte produkten (i forekommande fall) i hushallssoporna.
Ateranvand eller atervinn kasserade elektriska och elektroniska ap-
parater genom att lamna dem tillenatervinningsstation.

Kommunens atervinningscentral eller ndrmaste aterforsaljare kan bis-

td med ytterligare information.

Kritiska ramaterial som eventuellt finns i ungefarliga mangder 6ver 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritiskt ramaterial

Tryckta kretskort

Baryt, vismut, kobolt, gallium, germanium, hafnium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, sallsyn-
ta latta jordartsmetaller, niob, platinametaller, skandium, kiselmetall, tantal, vanadin

Plastkomponenter

Antimon, baryt

Elektriska och elektroniska
komponenter

Antimon, beryllium, magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin

Kablar och kablage

Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

Displaypaneler

Gallium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, niob, platinametal-

ler, skandium

Batterier

Fluorit, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, magnesium
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3-8. Driftcykel och overhettning

5

3 S >S§ Driftcykeln ar den procent av 10 minuter som

h/ enheten kan svetsa med nominell belastning
» utan att verhettas.

Om enheten dverhettas, stangs uteffekten av
och ett felmeddelande visas samtidigt som
flakten startar. Vanta i femton minuter tills en-
heten har svalnat. Reducera stromtalet,
spanningen eller driftcykeln innan du svetsar
igen.

OBS! — Om driftcykeln 6verskrids kan ma-
skinen eller brdnnaren skadas och garantin
upphévas.

—— TIG (= 208V INPUT)

N /
200 + N
~ ~
— — STICK(2208VINPUT) — |~
~
~N
~
~ ~
150 Jmee———————————————————————————————— ~—————————
DY ~
-~
-== TIG (120VINPUT) = ~~Q_ ~
S ~
\~~‘
~~
— « = STICK (120V) Ssso

:g 100 \ — TN
= Sr-. o
z -2
5 i<,

50

0 | | . . ‘ | | |
10 100
% DRIFTCYKEL 270535-A

0 “H A eller vV
SRSEN \
/ﬁ/ E ) 15 l % q
ELLER
Minuters reducera intermittensfaktorn

Bild 3-1. Overhettning
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KAPITEL 4 — INSTALLATION

4-1. Val av plats

INE Y e S

. Flytta eller anvand inte enheten
Flyttning A dar den kan tippa.

A Specialinstallation kan fordras i ut-
rymmen med bensin eller flyktiga
vatskor — se NEC artikel 511 eller
CEC kapitel 20.

1 Bérrem

Anvand barremmen enbart for att bara
stromkallan.

A Anvand inte barremmen for att lyf-
ta svetsaggregatet nar det sitter pa
vagnen/kylaren.

Placering och luftflode 2 Barhandtag

Anvand barhandtaget enbart for att bara
\ stromkallan.

A Anvand inte barhandtaget for att
lyfta svetsaggregatet nar det sitter
pa vagnen/kylaren.

3 Lyftpunkt

. Anvand lyftpunkten for att flytta och lyfta
18 in. (480 mm) svetsaggregatet/vagnen/kylaren.

A Anvédnd inte lyfthandtaget for att
lyfta enheten nar gascylindern och
tillbehor ar anslutna.

4 Primarfranskiljare
Placera enheten nara matningskallan.

&= Se avsnitt 3-5 for
lyftmedelsklassificeringar.

18 in. (480 mm) Ref. 805642-A

AN

Ref. 805643-A
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4-2. Valja kabeldimensioner?

OBS! - Den totala kabelldngden i svetskretsen (se tabellen nedan) &r den kombinerade ldngden av bada svetskablarna. Om strémkéllan exem-
pelvis ar 100 fot (30 m) fran arbetsstycket &r den totala kabelldngden i svetskretsen 200 fot (2 kablar x 100 fot). Anvédnd 200 fot (60 m) kolumnen

Svetskabeldimension2 och maximal total kabellangd (koppar) i svetskretsen dverstiger inte
100 fot (30 m) eller mindre4 150 fot (45 m) | 200 fot (60 m)
Svetsstrém3 10 -:‘(I)v‘é (dnl;i:‘tltz:)ykel 60 -Asgg(ﬂ:':rf:tzc)ykel 10 -lsgéﬂ;(?':':'fltzc)ykel
100 4 (20) 4 (20) 4 (20) 3(30)
150 3(30) 3(30) 2 (35) 1(50)
200 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60)
250 2 (35) 1(50) 1/0 (60) 2/0 (70)

3 Valj svetskabeldimension for pulstillampning efter toppstromvarde.

1 Detta diagram ar en allman riktlinje och kanske inte passar alla tilldmpningar. Om kabeln dverhettar, anvand en kabel av nasta storre storlek.

2 Svetskabeldimensionen (AWG) baseras pa endera 4 V eller mindre spanningsfall eller en stromtathet pa minst 300 circular mils per ampere.
() = mm2 for metrisk anvandning.

4 Anvand endast likstrom for Iangre avstand an 100 fot (30 m) upp till 200 fot (60 m). For langre avstand &n vad som visas i denna guide, se
AWS Fact Sheet No. 39, Welding Cables, som finns tillgangligt fran American Welding Society pa http://www.aws.org.

4-3. Anslutningar

A3

Frontpanel
=0
(o}
J
1 0000k
3
1 © ©

Bakpanel

[. 805645-A

805645-A

J———C 11/16 tum (21 mm fér CE-enheter)

Sla fran strommen fére anslutning

A av svetskablar.
A

Anvand inte slitna, skadade, un-
derdimensionerade eller reparera-
de kablar.

1 Uttag for fjarrkontroll (se avsnitt 4-10)

2 Gas ut for anslutning av bréannare
Kraver en 11/16 tum nyckel.

3 Aterledaranslutning
4 Anslutning av TIG- eller elektrodbréannare

5 Huvudstrémbrytare

Satt pa och stdng av maskinen med
strombrytaren.

6 Matningskontakt for tillbehdret Coolmate
1.3 kraftaggregat

7 Kompletterande skydd fér Coolmate 1.3
dedikerat kraftaggregat

Medféljer tillbehdret kontakt for dedikerat
Coolmate 1.3 kraftaggregat.

8 Gas in-anslutning
Monteringen har 5/8- 18 tum hogergangor

och kraver vanligtvis en 11/16 tum nyckel.
Maximalt tryck ar 125 psi.
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4-4. Kylaranslutningar

Al

&= Vagn och kylare é&r tillbehér.

1 Coolmate 1.3-matningskontakt

2 Kylarmatningssladd
Matar 115 VAC till kylaren.
3 Elektrodsvetskabelsanslutning

Anslut TIG-brannaren till
elektrodsvetskabelanslutningen.

4 Gas ut-koppling

Anslut TIG-brannarens gasslang till gas ut-
kopplingen.

' 5 Aterledaranslutning

Anslut aterledarkabeln till
aterledaranslutningen.

6 Vatten ut-koppling (till brannare)

Anslut vatten in-slangen (bla) till kylarens
vatten ut-koppling.

7 Vatten in-koppling (fran brannare)

Anslut brannarens vatten ut-slang (réd) fill
kylarens vatten in-koppling.

Coolant Specifications

Application | GTAW or where HF (high
frequency current) is used

Coolant Low Conductivity Coolant
(1-1/4 gal) | 043810

® 50/50 solution

® Protects to —37°F
(-38°C)

® Resists algae growth

Distilled or dionized water
805646-A okay above 32°F (0°C)

I————CT 11/16 tum (21 mm fér CE-enheter) NOTICE - Use of any coolant other than
those listed in the table voids the warranty
on any parts that come in contact with the
coolant (pump, radiator, etc.).
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4-5. Arrangera svetskablar sa att svetskretsinduktansen minskas

A

Daligt

e
AL
>

1

Ref. 290846-A

Battre

Ref. 200846-A

Bast

Ref. 290846-A

1 Svetsstromkalla
2 Arbetskabel
3 Elektrodkabel

Arrangemanget av kablarna har en betydan-
de inverkan pa svetsegenskaperna. Till ex-
empel kan en felaktig kabelhantering leda till
hogre svetskretsinduktans vilket kan resulte-
ra i begransad strémokning vilket paverkar
svetsprestanda.

Rulla inte ihop overflodig kabel. Anvand
kablar som ar av lamplig langd for tillamp-
ningen. Nar du anvander langre svetskablar
[langre a&n 50 fot (15 m)] férsok att arrangera
positiva och negativa svetskablar tillsam-
mans for att reducera magnetfaltet som omr-
ingar kablarna.
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4-6. Riktlinjer for elanslutning (1-fas)

A Underlatenhet att folja dessa rekommendationer for elektrisk service kan skapa en elektrisk stot eller brandfara. Dessa rekom-
mendationer &r avsedda for en enskild grenkrets som &r anpassad efter den nominella effekten och driftcykeln hos en svets-
stromkalla.l installationer av enskilda grenkretsar tillater National Electrical Code (NEC) att uttaget eller ledarmarkningen att vara
mindre dn markningen hos kretsskyddet. Alla komponenter i kretsen maste passa samman fysiskt. Se NEC-artiklarna 210.21,
630.11 och 630.12.

&= Verklig matningsspénning far inte falla under 108 VAC eller stiga éver 528 VAC. Enheten kanske inte fungerar enligt specifikationerna om
den verkliga matningsspénningen ligger utanfér dessa grénser.

1-fas
Markspanning (V) 120 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom /imax (A) 31,8 38,7 32,8 19,6 16,4
Max. effektiv natstrom/yess (A) 22,4 22,0 18,3 11,0 9,2
Troga sakringar 2 35 45 40 20 20
Normala sakringar3 45 50 45 25 20
Max. rekommenderad nétkabellangd i fot (meter)4 48 (15) 68 (21) 55 (17) 100 (31) 143 (44)
Ytmontering
Minimal natkabeldimension i AWG (mm?2)5 10 (6) 10 (6) 12 (4) 14 (2,5) 14 (2,5)
Minimum jordledare i AWG (mm?2) 5 10 (6 10 (6) 12 (4) 14 (2,5) 14 (2,5)
Flexibel sladd
Minimal natkabeldimension i AWG (mm?2)é 12 (4) 12 (4) 12 (4) 14 (2,5) 14 (2,5)

Referens: 2023 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)

2 Troga sakringar ar i UL-klass RK5. Se UL 248.

3 Normala (generella — ingen avsiktlig férdréjning) sakringar ar i UL-klass K5 (upp till och med 60 A) och UL-klass H (65 A och hdgre). Se UL
248.

4 Maximal total Iangd pa kopparmatningsledare i hela installationen, ytmontering och/eller flexibel sladd.

5 Ledaruppgifterna i detta avsnitt anger ledarstorlek (utom sladd eller kabel) mellan panelen och utrustningen per NEC tabell 310.16 och ar ba-
serad pa tillaten stromtalighet for isolerade kopparledare med en temperaturklassificering pa 75°C (167°F) med hogst tre enskilda stromférande
ledare i en I6pbana.

6 Konduktordimension med flexibel sladd baserat pa NEC-tabell 400.5(A)(1) for SOOW 600V 90°C (194°F) mantlad kabel i 30°C (86°F) omgiv-
ningstemperatur. Se NEC-tabell 310.15(B)(1)(1) for korrigeringsfaktorer fér omgivningstemperatur. Flexibel sladd som anvands for anslutning till
stromforsorjningssystemet ska uppfylla kraven i UL 62.
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4-7. Riktlinjer for elanslutning (3-fas)

A Underlatenhet att folja dessa rekommendationer for elektrisk service kan skapa en elektrisk stot eller brandfara. Dessa rekom-
mendationer dr avsedda for en enskild grenkrets som &r anpassad efter den nominella effekten och driftcykeln hos en svets-
stromkalla.l installationer av enskilda grenkretsar tillater National Electrical Code (NEC) att uttaget eller ledarmérkningen att vara
mindre dn markningen hos kretsskyddet. Alla komponenter i kretsen maste passa samman fysiskt. Se NEC-artiklarna 210.21,
630.11 och 630.12.

&= Verklig matningsspénning far inte falla under 108 VAC eller stiga éver 528 VAC. Enheten kanske inte fungerar enligt specifikationerna om
den verkliga matningsspénningen ligger utanfér dessa grénser.

3-fas
Markspéanning (V) 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom limax (A) 22,2 18,9 11,8 9,8
Max. effektiv natstrom/ics (A) 12,5 10,6 6,7 6,2
Troga sakringar 2 25 20 15 10
Normala sakringar3 30 25 15 15
Max. rekommenderad néatkabellangd i fot (meter)* 54 (16) 73 (22) 197 (60) 285 (87)
Ytmontering
Minimal natkabeldimension i AWG (mm?2)3 14 (2,5) 14 (2,5) 14 (2,5) 14 (2,5)
Minimum jordledare i AWG (mm?2) 5 14 (2,5) 14 (2,5) 14 (2,5) 14 (2,5)
Flexibel sladd
Minimal natkabeldimension i AWG (mm2)é 14 (2,5) 14 (2,5) 14 (2,5) 14 (2,5)

Referens: 2023 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)

2 Troga sakringar ar i UL-klass RK5. Se UL 248.

3 Normala (generella — ingen avsiktlig férdréjning) sakringar ar i UL-klass K5 (upp till och med 60 A) och UL-klass H (65 A och hdgre). Se UL
248.

4 Maximal total langd pa kopparmatningsledare i hela installationen, ytmontering och/eller flexibel sladd.

5 Ledaruppgifterna i detta avsnitt anger ledarstorlek (utom sladd eller kabel) mellan panelen och utrustningen per NEC tabell 310.16 och ar ba-
serad pa tillaten stromtalighet for isolerade kopparledare med en temperaturklassificering pa 75°C (167°F) med hogst tre enskilda stromférande
ledare i en I6pbana.

6 Konduktordimension med flexibel sladd baserat pa NEC-tabell 400.5(A)(1) for SOOW 600V 90°C (194°F) mantlad kabel i 30°C (86°F) omgiv-

ningstemperatur. Se NEC-tabell 310.15(B)(1)(1) for korrigeringsfaktorer for omgivningstemperatur. Flexibel sladd som anvands for anslutning till
stromforsorjningssystemet ska uppfylla kraven i UL 62.
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4-8. Anslutning av 1-fas matningsstrom

A Installationen maste goéras enligt
nationella och lokalt gallande reg-
ler och normer - endast enligt lag
kvalificerade personer far utféra
installationen.

Al
AY

A Koppla bort, las och mark upp nat-
matningen innan matningskabla-
get kopplas till maskinen. Anvand
vanliga procedurer for installation
och demontering av laset/
markningen.

A Anslut alltid den grona eller
grongula ledningen till jordanslut-
ningen, aldrig till en fas.

OBS! — Auto-Line-kretsen i denna enhet an-
passar automatiskt strémkéllan till den pri-
méra spénningen som tilldmpas. Kontrollera
tillgénglig inspénning pé installationsplatsen.
Enheten kan kopplas till alla spédnningar mel-
lan 120 och -480 VAC utan att kapan beho-
ver tas bort och strémkéllan kopplas om.

See rating label on unit and check input volt-
age available at site.

1 Svart och vit ingangsledare (L1 och L2)
(eller svart och gra for CE)

2 Rod ingangsledare (eller brun for CE)
3 Gron eller gron/gul jordkontakt

4 Isolerande hdlje

5 Eltejp

Isolera den roda kabeln sa som visas.

6 Natkabel

7 Franskiljare (brytaren visas i lage OFF)
8 Jordanslutning pa franskiljaren
9

Ledare pa franskiljaren

Koppla forst grén eller gron/gul jordledare till-
jordkontakten pa franskiljaren.

Koppla matningsledningarna L1 och L2 till-
kontakterna pa franskiljaren.

10 Overstrémsskydd

Valj typ och storlek pa overstromsskyddet
enligt Riktlinjer for elinstallation (franskiljare
med sakring visas i bilden).

\ Sténg och Ias locket pa franskiljaren. Foljnor-
— mala lasnings-/markningsprocedurer for att
o] —— ta enheten i bruk.
i ©)
[_© o __| 803766-C / Ref. 805645-A ES=——

OM-290023 Sida 21



&= En fullsténdig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

4-9. Anslutning av 3-fas matningsstrom

Al

= GND/PE Earth Ground

803766-C/Ref. 805645-A

=—

A Installationen maste goras enligt
nationella och lokalt gillande reg-
ler och normer - endast enligt lag
kvalificerade personer far utféra
installationen.

A Koppla bort, las och mark upp nat-
matningen innan matningskabla-
get kopplas till maskinen. Anvand
vanliga procedurer for installation
och demontering av laset/
maérkningen.

A Anslut alltid den gréna eller
grongula ledningen till jordanslut-
ningen, aldrig till en fas.

OBS! — Auto-Line-kretsen i denna enhet an-
passar automatiskt strémkéllan till den pri-
méra spénningen som tilldmpas. Kontrollera
tillgénglig inspénning pa installationsplatsen.
Enheten kan kopplas till alla spédnningar mel-
lan 120 och -480 VAC utan att kapan beho-
ver tas bort och strémkéllan kopplas om.

Se marketiketten pa maskinen och mat nat-
spanningen pa platsen.

Trefasdrift

1 Néatkabel

Franskiljare (brytaren visas i lage OFF)
Gron eller grén/gul jordkontakt
Jordanslutning pa franskiljaren
Matningskontakter (L1, L2 och L3)

(22N, BRSNS I V]

Ledare pa franskiljaren

Koppla forst grén eller gron/gul jordledare till-
jordkontakten pa franskiljaren.

Koppla matningsledningarna L1, L2 och L3
tillmatningskontakterna pa franskiljaren.

7 Overstrdmsskydd

Valj typ och storlek pa overstromsskyddet
enligt Riktlinjer for elinstallation (franskiljare
med sakring visas i bilden).

Sténg och las locket pa franskiljaren. Foljnor-
mala lasnings-/markningsprocedurer for att
ta enheten i bruk.
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4-10. Information om 14-poligt fjarruttag

Fjarr 14

Uttag

Uttagsinformation

15 volt DC-
utgangskontaktor

A

Kontaktorstyrning +15 VDC, referens till G.

B

Kontaktslutning till A sluter 15 VDC kontaktstyr-
ningskretsen och aktiverar utgangen.

Styrning av
fjarrutgangar

Utgang till fiarrkontroll; +10 volt DC-utgang till
fjarrkontroll.

Gemensam for fjarrkontrollskrets.

0 till +10 V DV-ingangssignal (kommando) fran
fjarrkontroll.

1 Omkonfigurerbar som ingang for Aktivera ut-
gang (svetsstopp) — anvands for att stoppa
svetsningen utanfér den normala svetscykeln.
Anslutningen till D-uttaget maste alltid uppratt-
hallas. Om anslutningen bryts, avbryts utmat-
ningen och Automatiskt stopp visas.

805642-A

Utgangssignaler

Stromaterkoppling, +1 VDC per 100 A
utmatning.

Spanningsaterkoppling; +1 VDC per 10 V
utmatning.

Bagfunktionsindikering med sluten krets till plint
G med giltig bage. Elektriska specifikationer: 6p-
pen kollektortransistor (se avsnitt 4-11 for exem-
pel pa anslutning).

J1

Lasning av baglangdindikering med sluten krets
till plint G vid start- och slutstrém och ramp samt
vid bakgrundstid fér en <=10 Hz pulsningsvag-
form. Elektriska specifikationer: 6ppen kollektor-
transistor (se avsnitt 4-11 for exempel pa
anslutning).

Berdringsavkanning med sluten krets till plint G,
med Modbus beréringsavkanning aktiverad och
maskinen ej initierad for svetsutmatning.

Gemensam

Retur for alla utgangssignaler: F, H, I, J och A.

Chassi

Chassi

Seriekommunika-
tions-
buss

Modbus gemensam (RS485 gemensam)

Modbus D1 (RS485 B+)

Modbus DO (RS485 A-)

het trad och justering for het start.

inte.

Kontakterna G och K ar elektriskt isolerade fran varandra.

1 Finns med tillbehdret expansionsminneskort fér automation.

2 Finns med tillbehoret Modbux-expansionsminneskort. Seriell Modbus-kommunikation ger tillgang till alla frontpanelsparametrar och maskin-
funktioner. En lista med registren i Modbus finns i bruksanvisningen 265415. Modbus-expansion inkluderar aven funktionerna automatisering,

&= Ett stromvérde 6ver minimivardet maste anges pa fidrrkontrollen innan panel- eller fiarrkontaktorn slas pad om en handfjérrkontroll, t.ex.
RHC-14, ar ansluten till 14-fidrrkontaktorn. Annars kommer strébmmen att styras fran kontrollpanelen och handfjérrkontrollen fungerar

4-11. Enkel automatiseringstillampning

]

Stift 1, J: kollektor ‘
< 1
O -
Stift G: emitter ‘

CR1

Till anvandarens

~[ utrustning

Spolmotstandet plus R ska véljas sa att
strdmmen begransas till 75 mA.

Spanning tillhandahallen av anvandaren upp
till 27 VDC toppspanning
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&= En fullsténdig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

4-12. Programuppdateringar

A. Hamta programuppdateringar

/ e v - o » Skal att hamta programuppdateringar:

X N

® For att fa de senaste forbattringarna av
funktioner och programvara med fram-
tida programuppdateringar.

® Vid alla kretskortbyten kravs en pro-
gramuppdatering for att sakerstalla att
enheten fungerar korrekt.

® En programuppdatering kravs for att sa-
kerstalla korrekt programexpansions-
funktion for alla kopta tillaggsfunktioner.

Dynasty 210/280/400/800
Maxstar 161/210/280/400/800
2 Syncrowave 210/300/400

\ Krav
bt En dator med en USB-port och ett tomt USB-
minne formaterat som fat32 kravs for att
Ii @ h&mta programuppdateringar.

Hamta programuppdateringar sa har

1 Ga till https://www. millerwelds. com/sup-
port/software/tig-software i en webblasare.

2 Klicka pa Installationsanvisningar (PDF)
och félj anvisningarna.

B. Installera programuppdateringar

Ref. 805645-A

. 1 USB-port Om USB-minnet satts i under svetsningen
&= Programuppdateringar kan eventuellt avbryts svetsprocessen.
aterztall; <l maskinen il Satti USB-minnet med den nya programva- L .
standardinstaliningar. ran i porten medan maskinen ar pa, men FOlj anvisningarna p& skarmen for att upp-
Krav pa férvaringsmedia: inte under svetsning. datera programvaran.

USB-minne formaterat som fat32 kravs.
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KAPITEL 5 - DRIFT

5-1. Hemskarm — Primar
= . ) 9
s |\
A L
s N
]
.

1 LCD-fargdisplay

Programnamn och utgangsstatus visas i det
ovre informationsomradet. Férhandsgransk-
ning av valda parameterinstallningar.

2 Mandverratt

Vrid for att justera vald parameter (ampere
pa hemskarmen) och/eller navigera genom
olika menyer. Tryck for att valja och 6ppna
skarmar for justering av variabler. Tryck for

att valja och lasa parametrar i skarmar for ju-
stering av variabler.

3 Programknappar

Flera funktioner beroende pa vilken skarm
som visas.

4 Hemknapp

Returnerar anvandaren till hemskarmen.

5 Minnes-/programknapp

Oppnar menyn minne/program dér anvén-
dare kan aterkalla, spara och ta bort svetsin-
stéllningar i 99 unika platser.

6 USB-port

Anvands for programuppgradering, datad-
verforing och insamling av felkoder.
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5-2. Val av svetsmetod

ES ° Q KS..{A ‘
VAN I S
4 I
Process Selection
DC TIG - HF Start
AC TIG - Lift Arc™
DC TIG - Lift Arc™
AC Stick
DC Stick
T Carbon Arc Gouge T
~ /
1 Mandverratt 2 Processikon
Vrid for att markera énskad avtryckarmetod.  Visar IEC-symbolen for den markerade
Tryck for att valja. metoden.
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5-3. Val av avtryckare

A

9

Trigger Selection

Finger

Pushbutton Standard

Pushbutton Hold (2T) Remote amperage control
3T through the foot pedal.
4T

4TE

Process Trigger Pulse AC Wave Tungsten

- /

1 Mandverratt 2 Avtryckarikon 3 Beskrivning av avtryckare
Férhandsgranskning av vald avtryckare eller  Beskriver hur den valda avtryckaren eller

Vrid for att markera 6nskad avtryckarmetod. .
avtryckarsekvens. sekvensen ska anvandas.

Tryck for att valja.
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5-4. Val av pulsfunktion

A

—

9

Pulser Selections

Pulses Per Second

Advanced Features
% Peak On Time
% Background Amperage
Pulse Waveshape

Process Trigger

100 PPS

40 %
25 %
Square

Tungsten

S

1 Mandverratt

av parameter.

2 Parametervarde

Vrid for att markera o6nskad parameter.
Tryck for att vélja och g4 till skdrmen for val

3 Grundparametrar

De minst tekniska eller mest grundlaggande
parametrarna, de vanligaste parametrarna

som ska justeras om du anvander den har

funktionen.

Visar det aktuella valda vardet.

4 Avancerade parametrar

De mest tekniska eller mest komplicerade
parametrarna som vanligtvis inte justeras
om du anvander den har funktionen.

&= Pulsvagform é&r endast tillgénglig i DC
TIG-lagen.
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A. Pulsbeskrivningar

Pulser per sekund

Pulser per sekund — Pulsfrekvens eller pul-
ser per sekund, ar antalet pulscykler per se-
kund. Pulsfrekvens underlattar reducering av
varmetillférsel, férhindrar skevning och for-
battrar utseendet pa svetsstrangen. Ju hogre
PPS-instéllning, desto jamnare rippeleffekt,
smalare svetsstrang och battre nedkylning.
Genom att stélla in PPS pa det nedre omra-
det blir pulsen langsammare och svetsst-
rangen blir bredare. Denna langsamma
pulsering hjélper till att skaka svetspdlen for
att frigbra gasen som ar instéangd i svetskon-
struktionen och reducerar porositeten (myck-
et praktiskt vid aluminiumsvetsning). En del
nyborjare anvander lagre pulsfrekvens (2—4
p/sek.) far att fa hjalp med timingen vid pafér-
ing av tillsatsmaterial. En erfaren svetsare
kan ha PPS-installningen mycket hogre be-
roende pa personligt onskemal samt vad de
forsoker astadkomma.

% Tid pa topp

% Tid pa topp — ar procentandelen av varje
cykel da strommen har toppvarde (huvud-
stromstyrka). Toppstrom stalls in med strém-
reglaget (se avsnitt Drift). Om man svetsar
med en puls per sekund och toppstromtiden
ar installd pa 50 % sker svetsningen med
toppstromstyrka under en halv sekund och
resterande 50 % med bakgrundsstréom. Om
topptiden okar, 6kas tiden som spenderas pa
toppstromstyrka, vilket 6kar varmen in i detal-
jen. Ett bra startvarde for toppstromtid ar
ungefar 50-60 %. For att hitta ett bra forhal-
lande maste du experimentera lite grann,
men poangen ar att varmen in i biten ska san-
kas och att utseendet pa svetsningen ska
forbattras.

Tabellen visar den effekt en andring av puls-
vidden har pa pulsningsvagformen.

Procent (%)

pulsvidd Pulsningsvagformer

Topp 50 %/
bakgrund
50 % Topp A
Balanserad
50 %
80%
Mer tid
pa pulsvidd

20%
Mer tid
pa bakgrund-
sstrom

% Bottenstrom

% Bakgrundsstrom — anges som en procen-
tandel av toppstréminstéllningen. Om topp-
stromstyrkan stélls in pa 200 och
bakgrundsstromstyrkan stélls in pa 50 % ar
bakgrundsstromstyrkan 100 A nar maskinen
pulserar pa bakgrundssidan av cykeln. Den
lagre bakgrundsstromstyrkan hjalper till att
minska varmetillférseln. Om bakgrunds-
stromstyrkan okas eller minskas, dkar eller
minskar det den totala genomsnittliga stroms-
tyrkan, vilket hjalper dig avgora hur flytande
pélen ar pa bakgrundssidan av pulscykeln.
Du vill totalt sett att svetspdlen ska krympa till
ungefar halften men fortfarande vara flytan-
de. Borja med att stalla bakgrundsstromstyr-
kan till omkring 20—30 % for rostfritt stal/
kolstal och omkring 35-50 % for
aluminiumlegeringar.

Tillampning:

Pulsering syftar pa vaxling mellan hojning
och sankning av svetseffekten med en speci-
fik frekvens. De upphdjda delarna av svetsef-
fekten regleras i bredd, hojd och frekvens
och bildar pulser av svetseffekt. Dessa pulser
och den lagre stromnivan mellan dem (kallad
bakgrundsstrom) varmer och kyler svetspo-
len vaxelvis. Den kombinerade effekten ger
svetsaren battre kontroll éver penetrering,
strangbredd, kréning, smaltdiken och varme-
tillférsel. Kan justeras under svetsning.

Pulsning kan aven anvandas vid traning av
materialtillsattningsteknik.
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5-5.

Val av vaxelstromsvagform

AH A

-
V% — N\

3 H AC Balance 75 %

AC Waveform Soft Square

Advanced AC Disabled

4
Process Trigger AC Wave Tungsten
N

1 Mandverratt

Vrid for att markera onskad parameter.
Tryck for att véalja och ga till skédrmen for val
av parameter.

2 Parametervarde
Visar det aktuella valda vardet.
3 Grundparametrar

De minst tekniska eller mest grundlaggande
parametrarna, de vanligaste parametrarna
som ska justeras om du anvander den har
funktionen.

4 Avancerade parametrar

Aktivera detta for att aktivera de parametrar
som inte justeras ofta eller de mest tekniska/
komplicerade parametrarna. Dessa inklude-
rar EN- och EP-vagform, instéllningar for
stromstyrka samt AC-kommunikation.

AC-frekvensstyrning — reglerar bredden
pa bagkonen. En 6kning av AC-frekvensen
ger en mer koncentrerad bage och battre
riktningskontroll. Obs! En minskning av AC-
frekvensen ger en mjukare bage och ett bre-
dare smaéltbad for en bredare svets.

AC-balansstyrning — reglerar bagrensning-
en. En justering av % EN for AC-vagen styr
bredden pa etszonen som omger svetsen.

&= Stéll in styrningen av AC-balans for till-
récklig bagrensning (etsning) vid sidor-
na av och framfér sméltbadet. AC-
balansen bor finjusteras i enlighet med
énskad méngd etsning.

AC-vagform

=

=
LA =y

A

De avancerade vardena for styrning av EN-
och EP-stromstyrka kan stéllas in oberoen-
de av varandra. Justera forhallandet mellan
EN- och EP-stromstyrka for att noggrant sty-
ra varmetillférseln till arbetsstycket och
elektroden. EN-stromstyrkan styr mangden
varme som riktas mot arbetsstycket medan
EP-strédmstyrkan dramatiskt paverkar bag-
rensningen (tillsammans med styrningen av
AC-balans). En 6kad EN-strdm ger ocksa
en djupare penetrering och mojliggér tkade
stranghastigheter.

Skarp fyrkantsvag = snabbare svetsning
Mjuk fyrkantsvag = maximal kontroll dver sméltan
Sinusvag = Traditionell bage

Triangelvag: Reducerad varmetiliférsel
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5-6. Val av volfram
e P 9
=~ Nz ?
VAN AN, ey {==2
4 I
Y — N
Tungsten Selection
3
Start Polarity
Start Amperage
4 Start Time
Start Slope Time
Preset Minimum Amperage
Process Trigger Pulse AC Wave Tungsten
N

1 Mandverratt

Vrid for att markera onskad parameter.
Tryck for att valja och ga till skarmen for val
av parameter.

2 Parametervarde

Visar det aktuella valda vardet.

3 Val av primar volfram

Valj fran olika forkonfigurerade startpara-
metrar for att optimera bagstarten baserat
pa den diameter pa volframelektroden som
anvands.

4 Avancerade parametrar

Om Allméant ar valt fér Diameter blir de indi-
viduella startelementen tillgangliga.

A. Parameterinstallningar

Parameter Standard vaxelstrom Standard likstrom Intervall
Startutpolaritet (POL) EP (positiv elektrod) EN (negativ elektrod) EP/EN
Startstrom 30A 25A 5-200 A
Starttid 120 ms 120 ms 0-250 ms
Startflanktid 120 ms 120 ms 0-250 ms
Forinstalld minsta stréomstyrka 10A 10A
1-25 A (DC)
2-25A (AC)
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5-7. Parameterjustering (AC-frekvens)
e |\ Ak % @
EAREN - /'
A\ W R

LI

120 Hz <

Increase for a more focused narrow arc cone (fillets and thin
material).
Decrease to soften and widen the arc cone (outside corner and

.

1 Mandverratt

Vrid for att markera onskad parameter.
Tryck for att valja och lamna skarmen for
parameterjustering.

2 Parametervarde

Visar det aktuella valda vardet.

3 Dynamisk visning

Ger en generell representation av vad an-
vandaren kan forvanta sig ska handa under
normala driftsférhallanden.

(&= Representationens noggrannhet kom-
mer att variera beroende pa andra
parameterval.

4 Omrade och Pro-Set™-indikator

Nar parametern justeras ror sig indikatorn
inom omradet. En gron pil och linje indikerar
fabriksinstallningar och Pro-Set-valet. Ett
blatt skuggat omrade visar det mest an-
vanda omradet och det grda omradet visar
hela parameteromradet.

5 Pro-Set (programknapp)

Aterstaller parametrar till Pro-Set-vérdet.
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5-8. Hemskarm — Sekvenserare — 2T ramp och timers
Le || Ak 9 @
PLELCELN — ﬁ
A\ e
( N

.

1 Mandverratt

Vrid fér att markera 6nskat parametervarde.
Tryck for att valja och lamna skarmen for
parameterjustering.

2 Indikering av parameterval (gron)

Markerar parametern som ska véljas och ju-
steras. Tryck for att 6ppna skarmen for
paremeterjustering.

3 Svetstimers

M@jliggdr programmering av svetssekven-
ssegmenten Start, Svets och Slut efter tid i
stallet for att krava en extern ingang.

&= Defta é&r utvalda
triggerlagen.

tillgéngligt i

A. Sekvenserare och omrade

Parameter Intervall

Startstrom 2—210 ampere AC, 1-210 ampere DC.

1 Starttimer AV till 25,0 T (sekunder).

Startramptid AV 1ill 50,0 T (sekunder).

Slutramptid [AV till 50,0 T (sekunder).

Slutstrom 2—-210 ampere AC, 1-210 ampere DC.

1 Sluttid Omradet ar AV till 25,0 T (sekunder).

Svetstimer Med svetstimern aktiverad, tryck pa mandverratten och vrid justeringsratten for strom for att stalla in svet-
stiden. Omradet ar Av eller 0,1-99,9 och 100-999 (sekunder).

1 Aktiverade funktioner med svetstimern pa.
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5-9. Teknikermeny

e 9
.\@

A\

9

p
Y —_— N
Tech Menu
System Information
Lock
Cooler Power Supply
Languages
usB
Weld Timers
N

1 Mandverratt

Vrid for att markera 6nskat val. Tryck for att
valja.

2 Lista med alternativ eller undermenyer:

Gas - Olika gasrelaterade installningar/
funktioner sasom forflode, efterfldode och
bréannaravluftning.

Systeminformation — Fabriksaterstallning,
systemloggar (utférda uppdateringar), fel-
loggar, programvarunummer, serienummer,
timer/réknare for bage och anvandarinma-
tad enhetsidentifierare.

Las — Mojliggor begransning av installningar
till ett anvandardefinierat omrade, lasta fill
ett individuellt varde eller helt blockerade.
Denna funktion kan stéllas in separat och
varje program kan ha individuella varden.

Kylarmatning — Stall in kylarmatningen till
auto, pa (kontinuerligt), av. Aktivera/inaktive-
ra den valfria felutidsaren om uteffekten till
kylaren inte detekteras under ett giltigt
bagtillstand.

Sprak — All displaytext kommer att &ndras
utifran valet.

USB — Anvands for att uppdatera program-
vara och for att exportera och importera pro-
gram- och enhetskonfiguration.

Svetstimers — Mojliggér programmering av
svetssekvenssegmenten Start, Svets och
Slut efter tid i stallet for att krédva en extern
ingang.

&= Se Hemskadrm — Sekvenserare

Extern pulsstyrning — Aktivera nar det ar
onskvart att styra maskinen fran en extern
kalla (styrspanning pa mellan 0 och 10 V
motsvarar av — max. maskinampere)

Timer for viloldge — Stanger av strdmmen

nar programmerad tomgangstid forlopt utan
att nagon atgard gjorts. Av — 60 minuter.

3 Standbyfunktion (programknapp)

Tryck for att stalla maskinen i laget for lag
energiférbrukning.
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5-10. Skarm for las och granser

—

e
N Lé? i

Las och granser

Las och granser kan skapas och begransas
av oberoende program/minnen.

— Aktivera las med steg 1-3 nedan.
— Spara programmet.

&= Se program/minnen

— Inaktivera las med steg 1 och 3.

— Skapa ett annat program och upprepa
stegen.

Lock Item List
Locks Enabled/Disabled

Minimum

50

Lock

Lock Menu

Lock Limits
Command

AC Wave

AC Balance

Maximum

99

Unlock

1 Laskod

Anvand mandverratten for att valja en las-
kod. Lasfunktionen kan inte aktiveras utan
att en kod matas in eller inaktiveras utan att
den korrekta koden matas in igen.

&= Folj anvisningarna pa skdrmen om las-
koden forloras eller gléms.

2 Lista 6ver lasobjekt

Parametrar och funktioner kan valjas obe-
roende for att forbli olasta (obegransade),
begransade till ett omrade (anvandardefinie-
rat min- eller maxvarde)?! eller lasta till ett en-
skilt varde (satt min- och maxvardena till
samma varden och las).

Disabled B Sk

&= T1Tillgdngliga omraden fér valda para-
metrar (balans, frekvens, strémstyrka,
pulsfrekvens etc.).

3 Aktivera/inaktivera las

Aktivera lasfunktionen innan du lamnar las-
skarmen for att aktivera alla las och granser
som valts i listan med lasobjekt eller inakti-
vera for att skapa ytterligare program eller
for att anvanda enheten utan begransningar.

(& Detta vdrde méste aktiveras innan du
lédmnar skdrmen med knapparna Till-
baka eller Hem fér att lasa.
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5-11. Program/minnen

AW

Laser in sparade program och alla associe-
rade svetsinstéllningar. Programmen listas
efter platsnummer och det anvandarinmata-
de namnet.

(&= Om Las och Grénser &r aktiverade
kommer de tillampliga vérdena att
medfélja programmen.

Anvandare kan namnge och lagra upp till 99
program och lagra alla associerade svetsin-
stallningar, las och granser.

&= Se Las och Grénser for anvisningar
om hur man skapar program med spe-
cifika omraden/las.

e ™
V4 \
. %
1 Aterkalla 2 Spara 3 Tabort

Radera permanent individuella program
som tidigare har sparats i produkten.
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5-12. USB-meny

-

1 Export av filer/systemsakerhetskopiering

Skapar en kopia av alla enhetsinstallningar,
parametrar och program/minnen. Detta kan
anvandas for att dverféra individuella pro-
gram, flera program, klona enheter eller
aterstalla system till ett kant tillstand i
framtiden.

2 Importera/lasa in program

Later anvandaren importera ett individuellt
program eller en hel sédkerhetskopia.

3 Systematerstallning

Anvander en sakerhetskopia for att aterstal-
la alla enhetsinstallningar, parametrar, konfi-
gurationer och program/minnen eller for att
duplicera/klona enheter.

4 Programuppdatering

Uppdaterar till senaste programvara/fasta
programvara.

(&= Hamta den senaste programuppdater-
ingen fran Millerwelds.com/tigsoftware

5 Aktivera funktioner

Anvands for att aktivera tillaggsfunktioner

som har hamtats fran tillverkarens

webbplats.

&= Alla tillgéngliga programtilligg kan
hédmtas fran  Millerwelds. com/
tigsoftware

6 Exportera systeminformation

Skapar en textfil for enkel servicereferens.
Filen innehaller information som modellnum-
mer, serienummer, programrevision, indivi-
duell kretkortsinformation och felloggar.
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&= En fullsténdig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

KAPITEL 6 — UNDERHALL OCH FELSOKNING

6-1. Rutinunderhall
f = /_4— A\ Brytstrémmen fore underhall.
; @ & Underhall oftare under svéra forhallanden.

A. Svetsstromkalla

@ v’ = Inspektera <& =Byt QO =Rengér ¥ = Byt ut
Var 3:e -
manad ‘ @
v ¢ Etiketter v’ % Gasslangar

v’ ¥ Kablar och ledningar

Var 6:e
manad

O Vid tungt arbete, rengdr varje manad.
A Ta inte av kapan vid renblasning av enhetens insida.

B. Tillbehoret kylare

@ v' = Inspektera < =Byt QO =Rengor Y¢ = Byt ut
Var 3:e
manad -
Q@Dé .
~
” Kylmedelssil, rengér oftare vid hard anvandning. O Blas av varmevaxlarflansarna.

v Kontrollera kylmedelsnivan. Fyll vid behov pa destillerat eller
avjoniserat vatten.

Var 6:e

manad @ @
v % Slangar v Etiketter

Var 12:e

méanad \@

< Kylmedel
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6-2.

&= En fullsténdig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

Renblasning av enhetens insida

N
)

T2

805642-A

A Ta inte av kdpan vid renblasning av
enhetens insida.

Rikta luftflddet genom det bakre och framre
gallret vid renblasning, som i bilden.

6-3.

Underhall av kylmedel

T WG

27
I
N

Vi

AMINIRIARY

Z

N

805647-A

A Bryt matningsspanningen fore
underhall.

A Kassera anvant kylmedel enligt na-
tionella, statliga och lokala fore-

skrifter. Hall inte ut det i avloppet.

OBS! — Kor inte kylaren utan kylmedel i
tanken.

1 Kylmedelsfilter
Skruva av huset fér rengéring av filtret.

Satt ihop och
kylmedelsfiltret.

installera det rengjorda

Byta kylmedel

Byta kylmedel: Tém kylmedlet genom att ta
bort locket och luta enheten framat, eller an-
vand sugpump. Fyll pa med rent vatten och
kor under 10 minuter. Tém och fyll pa med
kylmedel (se avsnitt 6-4). Satt tillbaka locket.

OBS! - Vid byte av slangar ska slangar som
dr kompatibla med etylenglykol, sa som
Buna- n, neopren eller Hypalon, anvéndas.
Slangar for acetylen/syre &ar inte kompatibla
med produkter som innehéller etylenglykol.

OM-290023 Sida 39



&= En fullsténdig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

6-4. Specifikationer for kylmedel
A Anvand inte konduktiva kylmedel.

Tillampning Kylmedel

GTAW eller dar hogfrekvent strom anvands o
Kylmedel 043810 med lag konduktivitet*

Destillerat eller avjoniserat vatten kan anvandas éver 32 °F (0 °C)

GMAW eller dar hogfrekvent strom anvands
Kylmedel 043810 med lag konduktivitet*

Aluminiumskyddande kylmedel 043809

Destillerat eller avjoniserat vatten kan anvandas 6ver 32 °F (0 °C)

Dar kylmedlet kommer i kontakt med aluminiumdelar Aluminiumskyddande kylmedel 043809*

*Kylmedel 043810 och 043809 skyddar till -37 °F (-38 °C) och motstar algtillvaxt.

OBS! - Anvéndning av andra kylmedel &n de i tabellen upphéver garantin fér alla komponenter som kommer i kontakt med kylmedlet (pump,
kylare m.m.).
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6-5. Felsdkningstabell

ATV EZ

i

Problem

Atgard

Ingen svetseffekt; enheten ej
mandvrerbar.

Sla pa natfranskiljaren (se avsnitt 4-8 eller 4-9).

Kontrollera och byt vid behov ut sékringarna eller aterstall automatkretsbrytaren (se avsnitt 4-8 eller
4-9).

Kontrollera att natanslutningarna ar korrekta (se avsnitt 4-8 eller 4-9).

Ingen svetseffekt; matardisplayen
lyser.

Om en fjarrkontroll anvands, se till att ratt process ar aktiverad for att ge styrning vid det 14-poliga
fjarruttaget (se avsnitt 4-10 som tillampligt).

Inspanningen ligger utanfor godtagbart variationsomrade (se avsnitt 4-6 och 4-7).

Kontrollera, reparera eller byt ut fjarrkontrollen.

Enheten 6verhettad. Lat enheten svalna med flakten pa (se avsnitt 3-8).

Oregelbunden eller fel svetseffekt.

Anvand svetskabel av ratt storlek och typ (se avsnitt 4-2).

Rengor och dra at alla svetsanslutningar (se avsnitt 6-1).

Flakten fungerar inte.

Kontrollera och avlagsna foremal som blockerar flaktens rérelse.

Lat en fabriksauktoriserad servicerepresentant kontrollera flaktmotorn.

Vandrande bage.

Anvand volfram av ratt dimension (se avsnitt 11).

Anvand ratt preparerat volfram (se avsnitt 11).

Reducera gasflodet.

Volframelektroden oxideras och forblir
inte ren efter avslutad svetsning.

Skydda svetsomradet mot drag.

Forlang eftergastiden.

Kontrollera och dra at alla gasanslutningar (se 6-1).

Vatten i brdnnaren. Se brannarhandboken.

Tom display.

Kontrollera stromférsorjningen till maskinen.

En programvaruuppdatering kan behdvas (se 4-12). Kontakta fabriken om displayen forblir tom efter
att en programuppdateringen har utforts.
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KAPITEL 7 - FORTECKNING OVER DELAR

7-1. Rekommenderade reservdelar

Rekommenderade reservdelar

Diagram- Art.nr. Beskrivning Antal
mark.
239494 Skarm, filter Ip cyl. 100 x 100 x 0.0045 SST A 1
043810 Kylmedel 1
290084 Linsskydd, utbytbart 1

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered. Labels available separately or as part
of label kit.

To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested Replacement Parts. Model and
serial number required when ordering parts from your local distributor.
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KAPITEL 8 - KOPPLINGSSCHEMAN

75 |snusseR  pct
re PRIMARY CONTROL
RC308/PLG308
g 210 ONLY! .a ]
av | m 27 PCs |
RC340-A. ) 3[C1 Puzt SECONDARY w21 3
u ConTROL
o1 4| PAERILIS]
CE DYNASTY 300 ONLY 25 | Boost £ 021|022 ! e
o - 1 C262 8l E 5115 C2£2 1
w2 Al
PC10 210 ONLY 22 T le2 6| 81l662]
ay e G~
scr0 11 ) RC340-8 TQ Tn [ o
ez v21| wir 12 242 7 eozilz _e2f)
scx s3] ur L3 | 300 ONLY | 2
cany °
2343 e —_—
CE SC1408-2
T ony o & 2900020883 Scisoe-s
il 0
PC: com~NeLYnNT
PC7 DNBY PRUCESS CONTROL TLLLIIT 1L
FLYBACK SUPPLY i f RC1/PLOT ASSNNNNNNY
reso/micso R Rou/miae EEEEEEEEEE
RC40/PLG40 RC27/PLG27 27
RC200/PLG200 RC25/PLG25 -
RC210/PLG210 RC21/PLG21
RC200-1 RC23/PLG23 = M M N
e RC214/PLG214 Al
et 2 a8 v 48448
Re200-4 RC40-1 UKL Rear-1 RC25-1 ors ReS2-1 33 2 33 3 gg8¢
RO25-2 Ros2-2 22 g 2 133
Re40-20>——BL___ (¢ Rear-2 RC25-3; RC52-3 &L Lhid 28
Ro40-35>——0% L Roz7-3 RO25-4 RC52-4
RC210-1 RC40-45>——OW 2 Rc27-4 RC25-5] RC52-5
= e Py S o=t = =i
<K RC210-4 RC40-6; RC27-6 RO25-8 ROS2-8
Gs1
Ll RC1-1
0210 cE ozi.\\H rer-2
Rea-35>—222 " D1
L34 RC1-3 RC8-4 V|E N
RC1—4 Rea-2 527 o &
RC1 RC8-1, VlE s
A 201 RC214-1
8 X RC214-2 Scz> ML
c RC214-3
E i RC214-4 Sc3S5-BAMY
: e
H 14—
l 107 RC214-7
J 22 RC214-8 scz4c vlarmM RC70-2  RCA3 BLK Juns
M RC214-9 scansS B Kecro-3
N 110 RE214-10 sc24g 55 H Rroro-1  Roas t—EK H
) 220 RC214-11
G 77 RC214-12 g CE ONLY
L RC214-13 STARTER
K RC70/PLG70
25
4313
EELE g_l ® Do not touch live electrical parts. ORO)
sk ps  Disconnect input power or stop FLECTRODE WO
R engine before servicing.
L33 ® Do not operate with covers removed.
ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
] \\w/ SHOCK HAZARD | use, or service this unit.

OM-290023 Sida 43

291496-E

Bild 8-1. Kretsschema fér Dynasty 210



KAPITEL 9 - HOGFREKVENS

9-1. Svetsmetoder som fordrar hogfrekvens

fﬁ —_") 1 Hogfrekvensspanning

1 TIG - hjalper bagen hoppa over luftgapet mel-
lan brannaren och arbetsstycket och/eller

\I stabiliserar bagen.

I
TIG

9-2. Installation som visar mojliga kallor till hogfrekvensstorningar

AT

Béasta metoderna anvands inte

Kallor till direkt hogfrekvensstralning Kallor till hogfrekvensoéverforing Kallor till aterutstralning av hogfrekvens
1 _I-I('jgfrekvenskélla (svetsstromkalla med 7 Natkabel 10 Ojordade metallfsremal
inbyggd HF eller separat HF-enhet) 8 Primarfranskiljare
2 Svetskablar 9 Strémfdrsorjningskablar 11 Belysning
3 Handtag 12 Kablar
4 Aterledarklamma 13 Vattenrar och fixt
5 Arbetsstycke attenrdr och fixturer
6 Arbetsbord 14 Telefon- och elledningar

OM-290023 Sida 44



9-3.

Rekommenderad installation for att reducera hogfrekvensstorningar

AT

Basta metoderna anvands

1 Hogfrekvenskalla (svetsstromkalla med
inbyggd HF eller separat HF-enhet)

Jorda aggregatets metallhdlje (skrapa bort
farg fran omkring ett hal i héljet och anvand
skruven i holjet), aterledaren, strémbrytaren,
matningskabeln och arbetsbordet.

2 Svetszonens mittpunkt

Mittpunkten mellan hoégfrekvenskallan och
svetshandtaget.

3 Svetszon

En 15 m cirkel fran mittpunkten i alla
riktningar.

4 Svetskablar
Hall kablarna korta och samlade.

5 Ledarférbindning och jordning

Forbind elektriskt alla ledarsektioner med
kopparband eller kopparflator. Jorda var 15:
e meter.

6 Vattenror och fixturer
Jorda vattenror var 15:e m.
7 El- och telefonledningar

Placera hogfrekvenskallan pa minst 15 me-
ters avstand fran telefon- och elledningar.

8 Jordspett

Folj svenska foreskrifter for elektriska

installationer.

Jorda alla metallféremal och all lednings-
dragning inom svetszonen med ledare med
minst 3 mm2 ledningsarea.

Jorda arbetsstycket om normerna sa fordrar.

9 Icke-metallbyggnad

Krav for metallbyggnader

10 Metallbyggnad

11 Foérbindningsmetoder for metallpaneler
Bulta eller svetsa ihop panelerna, installera
kopparband eller flatade ledare langs fogar-
na och jorda ramen.

12 Fonster och portgangar

Tack alla fonster och portgangar med jordat
kopparnat med hogst 6,4 mm maskvidd.

13 Dorrskena i taket

Jorda skenan.
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10-1. Startprocedurer for Lift-Arc och HF TIG

KAPITEL 10 - TIG-METODER

N

| @; ¥

9

1\0

&
|

Lift-Arc-startmetoden

”Beroring” 1-2 sekunder

Lift-Arc-start

Nar Lift-Arc’-knappen ar vald startar du ba-
gen sa har:

1 TIG-elektrod
2 Arbetsstycke

Vidror volframelektroden mot arbetsstycket
vid starten for svetsningen, aktivera effekt
och avskdrmande gas med avtryckaren pa
brannaren, fotpedalen eller handreglaget.
Hall elektroden mot arbetsstycket i 1-2
sekunder och lyft elektroden langsamt. Ba-
gen bildas nar elektroden lyfts.

Normal tomgéangsspanning finns inte forran
volframelektroden vidrér arbetsstycket; det
finns bara en lagspanning mellan elektroden
och arbetsstycket. Kontaktorn aktiveras inte
forran elektroden vidror arbetsstycket. Detta
later en korrekt preparerad elektrod (se av-
snitt 11) vidrora arbetsstycket utan att dver-
hetta, fastna eller férorenas.

Tillampning:

Lift-Arc anvands fér DCEN- eller AC GTAW-
metoden, nar HF-startmetoden inte &r tillaten
eller for att ersatta TIG-metoden.

HF-start

Né&r HF-startknappen é&r vald startar du bé-
gen sa har:

Hogfrekvensen slas pa for att starta bagen
nar effekten ar aktiverad. Hogfrekvensen
stangs av nar bagen startas och slas pa nar
bagen bryts for att underlatta omstart av
bagen.

Tillampning:

HF-start anvands for DCEN GTAW- och AC
GTAW-metoden nar en startmetod utan be-
roring kravs.
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KAPITEL 11 - VALJA OCH BEREDA EN
~ VOLFRAMELEKTROD FOR LIKSTROMS- ELLER
VAXELSTROMSSVETSNING MED OMFORMARAGGREGAT

11-1. Valja volframelektrod

Al

OBS! - Bér rena handskar for att undvika férorening av volframelektroden

A Svetsa alltid nér sa ar praktiskt och mojligt med likstrom istéllet for vaxelstrom.

A. Vilja volframelektrod

Stromstyrka - Gastyp* - Polaritet

Elektroddiameter

Volframlegeringar med 2 % cerium eller
1,5 % lantan

DCEN - Argon
Likstrom med negativ elektrod

(Svetsning av stal och rostfritt stal)

Vaxelstrom — Argon
Obalanserad vag (75 % EN-balans)

(Vid svetsning av aluminium)

0,010" (0,25 mm)
0,020" (0,50 mm)
0,040" (1 mm)
1/16" (1,6 mm)
3/32" (2,4 mm)
1/8" (3,2 mm)
5/32" (4,0 mm)
3/16" (4,8 mm)
1/4" (6,4 mm)

Upp till 15
5-20
15-80
70-150

150-200

250-400

400-500

500-750

750-1000

Upp till 15
5-20
15-80
70-150

140-235

225-325

300-400

400-500

500-630

och elektrodtillverkare.

*Typiskt skyddsgasflode &r 10 till 25 cfh (kubikfot per timme) eller 5 - 12 liter per minut.

Upptagna siffror ar avsedda som vagledning och ar en sammanstallning av rekommendationer fran American Welding Society (AWS)

B. Elektrodkomposition

Volframstyp

Tillampningsanteckningar

2 % cerium (gra)

Bra mangsidig volfram foér bade AC- och DC-svetsning.

1,5-2 % lantan (gul/bla)

Utmarkta starter med lagt amperetal for AC- och DC-svetsning.

Ren volfram (grén)

Rekommenderas inte for omriktare!

Anvand for basta resultat i de flesta tillampningar en spetsig cerium- eller lantanelektrod for

AC- och DC-svetsning.

&= Inte alla tillverkare av volframelektroder anvdnder samma férger fér att beteckna volframtypen. Vénd dig till tillverkaren eller studera for-
packningen for att identifiera volframtypen som du anvénder.
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11-2. Beredning av volframelektroder for likstromssvetsning med negativ elektrod
(DCEN) eller vaxelstromssvetsning med omformaraggregat

A

<

%

Battre volframforberedning — stabil bage

S =

Fel volframberedning — Radiell slipning orsakar vandrande bage

A Vid slipning av volframelektroder
produceras damm och gnistor som
kan orsaka skador och starta bran-
der. Anvand lamplig utsugsanord-
ning (flaktventilation) vid
slipmaskinen eller bar godkant
andningsskydd. Sakerhetsinforma-
tion aterfinns i Faktablad om mate-
rialsakerhet. Deponera slipdamm
pa miljovanligt sakert satt. Bar or-
dentliga ansikts-, hand- och
kroppsskydd. Hall antandbart ma-
terial pa avstand.

A Anvand inte toriumvolfram. An-
vand tungsten som innehaller ceri-
um, lantan eller yttrium i stéllet for
torium. Slipdamm fran elektroder
med toriumlegering innehaller lag-
radioaktivt material.

(&= Det rekommenderas att man i méjligas-
te man bereder volfram med en vol-
framkvarn som &r avsedd for detta
dndamal.

1 Slipskiva
Slipa volframénden med en finkorning, hard
slipskiva fore svetsning. Anvand inte skivan

for andra jobb, volframmaterialet kan férore-
nas vilket kan orsaka en samre svetskvalitet.

2 Volframelektrod
Volfram med 2 % cerium rekommenderas.

3 Idealisk vinkel pa slipskivan: 15° till 30°

&= 30 grader &r den rekommenderade
elektrodslipvinkeln.

4 Rak slipning
Slipa langs med, inte radiellt.

5 1-1/2till 4 ganger elektroddiametern
6 Rak slipningsspets

&= Elektrodspetsen kan ibland avtrubbas
for att hjélpa till att bibehalla en kon-
stant geometri och motsta volframero-
sion. Detta &r sérskilt anvédndbart i AC
nér det &r vanligt med atersmaéltning av
volframelektroden.
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KAPITEL 12 — RIKTLINJER FOR METALLBAGSVETSNING

12-1. Tabell for val av elektrod och stromstyrka

N
e L AN 9
RO, YA {seZie S
o R d E
S % -_— im
4 2
5]
w
a 50 (w g h
9 i wz 3 g E W
S sa i olol E & Q
O = < 5 al<| @ = =
u < ] o g >
w [a) i a g
o o o o o o o o w
g § B 8§ B B B § § o
332 6010 | EP ALL | DEEP | miN. PREP, ROUGH
6010 (=10 6011 | EP | / | ALL | DEEP | HIGH SPATTER
& [36 6013 | EPEN| / | ALL | Low GENERAL
6011
7/13}421 7014 |EPEN| / | ALL | MeD | SMOQIH.EASY.
108 LOW HYDROGEN,
5/64 7018 EP |/ | ALL | MED STRONG
3/32
FLAT SMOOTH, EASY,
6013 o 7024 | EPEN| V| Sa.| LOW FASTER
3/16 NCL| EP | /| ALL | Low CAST IRON
7/13;2 308L | EP | /| ALL | Low STAINLESS
3132 *EP = ELECTRODE POSITIVE (REVERSE POLARITY)
18 \_ EN = ELECTRODE NEGATIVE (STRAIGHT POLARITY)
7014 5132
3/16
7132
14
3/32
18
5/32
7018 532
7/32
1/4
3132
18
5/32
7024 222
7132
1a
3/32
. 18
NG o/
3/16
3/32
308L |_1/8
\ 5/32 | )
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D
Aelax,

®
@Minen

Galler fran 01 januari 2023 (produkter med serienummer som inleds med “ND” eller nyare)
Denna garanti ersatter alla tidigare Miller-garantier, saval uttryckliga som underforstadda.

BEGRANSAD GARANTI - Under forutsattning att
nedanstaende villkor ar uppfyllda, garanterar Miller
Electric Mfg. LLC, Appleton, Wisconsin, utfaster
garanti till auktoriserade distributérer att ny Miller-
utrustning, sald efter det att denna begransade ga-
ranti tratt i kraft, ar fri fran defekter i material och
utférande nar den levereras av Miller. DENNA UT-
TRYCKLIGA GARANTI ERSATTER ALLA AND-
RA, UTTRYCKLIGA SOM UNDERFORSTADDA
GARANTIER, INKLUSIVE SADANA SOM AVSER
SALJBARHET OCH LAMPLIGHET.

Inom nedanstaende garantiperioder reparerar eller
byter Miller ut garanterade delar eller komponenter
som gatt sonder p g a defekter i material eller utfo-
rande. Miller maste erhalla skriftligt meddelande
om sadan defekt inom trettio (30) dagar, varpa Mil-
ler skickar instruktioner om de reklamationsproce-
durer som ska foljas. Garantiansprak som
framlaggs online maste innehalla en detaljerad be-
skrivning av problemet samt eventuella felsok-
ningsatgarder som vidtagits for att diagnostisera
defekta delar. Garantiansprak som saknar nédvan-
diga uppgifter enligt definitionen i Miller Service
Operation Guide (SOG) (Millers servicehandbok)
kan nekas av Miller.

Miller ska fullgéra garantiansprak pa garantiomfat-
tad utrustning nedan i handelse av att en defekt in-
tréffar under nedanstdende garantitidsperiod.
Garantiperioder startar pa dagen for leverans av
apparaten till slutanvandarkdparen eller 12 mana-
der efter det att apparaten sants till en USA eller
Kanada k distributor eller 18 manader efter det att
apparaten sants till en internationell distributor, be-
roende pa vilket som intraffar forst.

1 5ardelar — 3 ar arbete

® Likriktare for natdrift, omfattande enbart tyris-
torbryggor, dioder och komponentuppbyggda
likriktarmoduler icke-omformareprodukter

2 4 ardelar (Inget arbete)

® Clas till automatiskt ClearLight 2.0 avblandan-
de hjalmar

3 3 ar—delar och arbete om inget annat anges

® Glas till automatiskt avblandande hjalmar
(Inget arbete)

® Motordrivna svetsaggregat/omformare (Inklu-
sive EnPak) (OBS: Motorer garanteras se-
parat av motortillverkaren.)

® Insight Welding Intelligence-produkter (Utom
externa sensorer)

Kraftenheter till omformare
Stromkallor for plasmaskarning
Processkontrollenheter

Hel- och halvautomatiska tradmatare
Omformarel/likriktare stromkallor

4 2 ar—delar och arbete

©® Autonedblandande svetsmasker (ej arbete)
® Svetsrokutsug - serierna Fume Extractors -
Filtair 215, Capture 5 och Industrial Collector

5 1 ar— delar och arbete om inget annat anges

® ArcReach-varmare

® AugmentedArc  LiveArc och  MobileArc
svetssystem

® Automatiska rérelseanordningar

® Bernard BTB luftkylda MIG-pistoler (inget
arbete)

® CoolBelt, PAPR flakt och PAPR ansiktsskydd
(ej arbete)

® Luftavfuktningssystem med torkmedel

® Tillval (OBS: Tillvalen tacks av den garantin
pa den produkt i vilken de &ar installerade,
eller i minst ett ar — beroende pa vilket
som &r langst.)

® RFCS fotreglage (Utom RFCS-RJ45)

® Spiskapor - Filtair 130, MWX och SWX Series,
ZoneFlow extraheringsarmar och
motorkontrollbox

® HF-enheter

® |CE/XT plasmaskarhandtag (ej arbete)

® Stromforsorjning till induktionsvarmare, kylare
(OBS.: Garantier for digitala inspelare lam-
nas separat av tillverkaren.)

® Insight sorer

® Belastningsmotstand

® Motordrivna pistoler (utom Spoolmate- hand-

tag med spole)

Lagesstallare och styrenheter

Rack (Vid inhysning av flera stromkallor)

Hjulsatser/Vagnar

Subarc tradmatarenheter

Respirator for tillférd luft (SAR) boxar och

paneler

® TIG-handtag (ej arbete)

® Tregaskiss-svetspistol (ej arbete)

® Vattenkylningssystem

® Tradlésa fjarrstyrhandtag/- pedaler och
mottagare

©® Arbetsstationer/svetsbord (ej arbete)
6 6 manader — Komponenter

® 12-volts bilbatterier
7 90 dagar — delar

® Tillbehdrssatser

® ArcReach-varmare Quick Wrap och luftkylda
kablar

® Kapell

® |nduktionsuppvamningsspolar och - mattor,
kablar, och icke-elektroniska reglage

® MIG-pistoler i MDX Series

® M-handtag

® MIG-pistoler, Subarc (SAW) brannare och ex-
terna bekladnadshuvud

® Fjarrkontroller och RFCS-RJ45

® Ersattningsdelar (e arbete)

® Spoolmate-svetspistol med spole

Miller’s True Blue" begransade garanti géller inte
for:

1. Forbrukningsmateriel som munstycken,
skarmunstycken, borstar, relder, svets-
bordskivor och svetsgardiner och kompo-
nenter som gar sonder pa grund av normalt

slitage. (Undantag: borstar och relder om-
fattas av garantin pa alla motordrivna
produkter.)

2. Artiklar levererade av Miller, men tillverkade av
andra, som t.ex. motorer eller handelstillbehor.
Sadana artiklar tack av tillverkarens garanti,
om sadan finns.

3. Utrustning som modifierats av annan &n Miller,
eller som installerats eller anvants pa fel satt el-
ler som inte skétts i enlighet med industristan-
darderna, eller som inte fatt skalig och
nddvandig vard, eller som anvants fér annan
drift &r sadan for vilken den ar avsedd enligt
specifikationerna.

4. Defekter som orsakas av olycka, obehdriga re-
parationer eller felaktig testning.

MILLER-PRODUKTER AR AVSEDDA FOR KOM-
MERSIELLA OCH INDUSTRIELLA ANVANDARE
SOM HAR UTBILDNING OCH ERFARENHET AV
ANVANDNING OCH UNDERHALL AV
SVETSUTRUSTNING.

Den enda gottgdrelsen for garantiansprak ar, efter
Milers eget bedémande, antingen: (1) reparation;
eller (2) utbyte; eller, med skriftligt godkdnnande
fran Miller, (3) férutbestamd kostnad for reparation
eller utbyte vid en auktoriserad Miller-servicesta-
tion; eller (4) betalning av eller kredit for kredit for
inkdpspriset (minus rimlig avskrivning baserad pa
anvandning). Produkter far inte returneras utan
skriftligt godkannande fran Miller. Returfrakt ska
ske pa kundens risk och bekostnad.

Ovanstaende gottgorelse sker FOB. Appleton, WI
eller Millers auktoriserade serviceanlaggning.
Transport och frakt ar kundens ansvar. | DEN UT-
STRACKNING LAGEN TILLATER AR GOTTGO-
RELSERNA HARI DE ENDA
GOTTGORELSERNA OAVSETT LAGTEORI.
MILLER SKA UNDER INGA OMSTANDIGHETER
HALLAS ANSVARIGT FOR DIREKTA, INDIREK-
TA, SPECIELLA ELLER FOLJDSKADOR (INKLU-
SIVE UTEBLIVEN VINST), OAVSETT LAGTEORI.
ALLA GARANTIER SOM INTE UTFASTS HARI
OCH EVENTUELL UNDERFORSTADD GARANTI
ELLER FRAMSTALLNING, INKLUSIVE EVENTU-
ELL UNDERFORSTADD GARANTI GALLANDE
SALJBARHET ELLER LAMPLIGHET FOR ETT
VISST ANDAMAL, UTESLUTS OCH AVSAGS AV
MILLER.

Vissa stater i U.S.A. godkanner inte begransning
av hur lange en underforstadd garanti géller och
vissa tillater inte undantagande eller begransning
av ansvaret for foljdskador, sa ovanstaende galler
darfor inte alla kdpare. Denna garanti ger specifika
legala rattigheter, men det kan aven finnas andra
rattigheter som varierar fran stat till stat. | vissa
provinser i Kanada medger lagstiftningen andra,
extra garantier eller gottgdrelser &n de som uppgi-
vits har, och i de fall dessa inte kan asidoséttas,
géller ovanstaende begrénsningar och undantag
eventuellt inte. Denna begransade garanti ger spe-
cifika legala rattigheter, men det kan aven finnas
andra rattigheter som varierar fran provins till pro-
vins. De ursprungliga garantivillkoren har utfor-
mats med juridiska termer pa engelska. | handelse
av klagomal eller oenighet om tolkning géller den
engelska betydelsen.




Agarens register

V.g. fyll i och férvara med dina personliga papper.

Modellnamn Serie-/Typnummer

|nk6deatUm (Den dag produkten levererades till den férsta képaren.)

Distributor

Adress

Ort

Land Postnummer

For service

Uppge alltid modellnamn och serienummer.

Kontakta din distributor for:

Svets- och forbrukningsartiklar Tillval och tillbehér

Personlig sékerhetsutrustning
Service och reparation
Utbytesdelar

Utbildning (kurser, videor, bocker)

Tekniska handbdcker (reparationsinformation
och delar)

Kopplingsscheman

Ring 1-800-4-A-Miller (USA) eller se var
webbplats pa www.millerwelds.com fér upp-
glft om narmast DISTRIBUTOR eller Kontakta transportfirman for:
SERVICEVERKSTAD.

www.millerwelds.com

OVERSATTNING AV ORIGINALANVISNINGAR - TRYCKT | U.S.A. © Miller Electric Mfg. LLC 2023-03

Miller Electric Mfg. LLC
An lllinois Tool Works Company
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 USA

International Headquarters—USA
USA Phone: 920-735-4505

USA & Canada FAX: 920-735-4134
International FAX: 920-735-4125

For internationella platser, ga till
www.MillerWelds.com

@Mine:;
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