Produktinformation,
Oversattningar av
anvandarhandboken m.m.
finns pa:

www.MillerWelds.com

H
I er Processer
®
o Gasvolframsvetsning (TIG-
idh] svetsning eller GTAW-svetsning)
N, Manuell bagsvetsning (MMA)

/ Q

Beskrivning

12 ) lcc

120-480 V-modeller W/Autoline
Bagsvetsningsstromkalla

Dynasty 210
Maxstar 210

CE och icke-CE modeller

ANVANDARHANDBOK



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.
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Quality

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

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

MILLER Electric Mfg. Co., 1635 Spencer Street, Appleton, WI 54914 U.S.A. forsakrar att
produkterna som anges i denna forklaring 6verensstammer med de grundlaggande kraven och
bestammelserna i radets angivna direktiv och standarder.

Produkt-/apparatidentifiering:

Produkt Lagernummer

Maxstar 210 DX 907684001

Radsdirektiv:

2014/35/EU Low voltage

2014/30/EU Electromagnetic compatibility

2009/125/EC and regulation 2019/1784 Ecodesign requirements for energy-related products
2011/65/EU and amendment 2015/863 Restriction of the use of certain hazardous substances in
electrical and electronic equipment

Standarder:

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

EN IEC 60974-2:2019 Arc welding equipment — Part 2 Liquid cooling systems

EN IEC 60974-3:2019 Arc welding equipment — Part 3: Arc striking and stabilizing devices

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

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

Undertecknare:

@\97& &j&ﬁ\ April 21, 2022

David A. Werba Datum for 6verensstammelse
CHEF, OVERENSSTAMMELSE AV PRODUKTDESIGN

273551E




() 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

Maxstar 210 DX 907684001

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:

p 74 é)buz\ April 21, 2022

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

290421B



EMS-DATABLAD FOR BAGSVETSNINGSKRAFTKALLA @Miller,,

Produkt/apparatidentifiering

Produkt Lagernummer
MAXSTAR 210 DX (AUTO-LINE 120-480 V) (CE) 907684001
Sammanfattning av information om 6éverensstammelse
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 O 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 (galler savida inte inbyggd programvara/
maskinvara &ndras)
O Informationen ar baserad pa samsta mojliga installning/program (géller endast tills installningsalternativ/
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 pa minsta avstand)
vid standardkonfigurationerna
Exponering pa arbetsplats ligger under gransvardena for I gj tillampligt JA I NEJ
exponering (ELV - Exposure Limit Values) for sensoriska (om tillampligt och NEJ kravs specifika atgarder)
effekter vid standardkonfigurationerna
Exponering pa arbetsplats ligger under atgardsnivaerna O ej tillampligt JA 0 NEJ
(AL - Action Levels) vid standardkonfigurationerna (om tillampligt och NEJ kréavs 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 El vid standardavstand 0,09 0,08 0,13 0,08 0,17

Noédvandigt minsta avstand lcm lcm lcm lcm lcm
Avstand dar alla gransvarden for exponering pa arbetsplats faller under 0,20 (20 %) 5cm
Avstand dar alla gransvarden for exponering vid allméan anvéandning faller under 1,00 (100 %) 88 cm

Testat av: Tony Samimi Testdatum: 2016-02-17

275606-A






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-270536 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. Ytterligare sakerhetssymboler och definitioner

(&= Vissa symboler finns bara pa CE-mdérkta 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)

OM-270536 Sida 6




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

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-mdérkta produkter.

A Ampere /

Fjarr — Negativ

Lift-Arc-tandning

(GTAW) Vaxelstréom

TIG-svetsning l'?
(GTAW) // t2

Volt

Gasforstromning Gas ut

Gasefterstromning -@ Gas in

G’ Sekundarspanning lé

Primérspénning Sekunder I 2 Nominell svetsstrom
DB 3-fas frekvensom-
formare- transfor- ) .
mator- likriktare Tillslagen Intermittensfaktor
Franslagen — e — Likstrom

o o) Strombrytare

U
S
I
@-> Utspanning O
+

Positiv DD= Primaranslutning
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Konventionell

HF-impulstandning

Panelinstallning

Nominell effektiv
natstrém

Pulsprocent i tid

Bottenstrom vid
pulsning

utgangsspanning (TIG) @
e e Manuell bagsvets-
Natspanning Nedramp ; L
U 1 e — ning (MMA)
I P Skyddsklass Slutstrdm @ Skyd?j?rc:jr)dmng

Max. effektiv
natstrém

Startramp

Markspanning, obe-
lastad (genomsnitt)

Pulsfunktion

t
Normal avtryckar-
o funktion (TIG)
Tvéastegsavtryckar-

funktion (TIG)

Startstrom

sSSP 2Rk

Pulsfrekvens

Fyrstegsavtryckar-
funktion (TIG)

Okning/Minskning
av kvantitet

0®

Process

Kontaktorstyrning
(MMA)

Procent

Lamplig for omra-
den med 6kad risk
for stotar

Puls Av-Pa

Hertz

o @)

Sekvens

TIG-svetsstrom och
toppstrom vid
pulsning

Hamta fran minnet

Bagtryck (DIG)

1
EI

I°°

>

Bakgrundsstrom

Justera
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KAPITEL 3 — TEKNISKA DATA

3-1. Placering av serienummer- och marketikett

Information om serienummer och markparametrar for aggregatet finns pa dess 6versida. Anvand informationen for att bestdmma kraven pa nat-
spanning och —strém och/eller utspanning och -strom. Skriv serienumret pa baksidan av handboken for framtida referens.

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 -instéliningar baserat p& specifika och relativt begrédnsade tilldmpningsvariabler som matas in av slutanvdndaren, &r dessa standar-
dinstéliningar endast avasedda for referensdndamal; och slutliga svetsresultat kan paverkas av andra variabler och tilliampningsspecifika
omstandigheter. Ldmpligheten av alla parametrar och instéllningar ska utvdrderas och modifieras av slutanvédndaren efter behov baserat pa till-
dmpningsspecifika krav. Slutanvdndaren dr ensamt ansvarig fér val och koordinering av ldmplig utrustning, anpassning eller justering av stan-
dardsvetsparametrar och -instéllningar, samt ultimat kvalitet och hallbarhet av alla resulterande svetsar. Miller Electric avséger sig uttryckligen
alla eventuella underférstadda garantier, inklusive underférstadd garanti betréffande ldmplighet for ett sérskilt &ndamal.

3-4. Tekniska data
A. Dynasty

&= Anvénd inte information i enhetsdatatabellen for att bestdmma kraven pa nétmatningen. Information om hur nétmatningen ska kopplas in
finns i avsnitten 4-5 och 4-8.

(&= Denna utrustning levererar mérkeffekten vid en omgivningstemperatur p4 104° F ( 40° C).

Svetsstromomrade Max. tomgangsspanning, Lag tomgangsspanning Marktdndspanning
(Uo) Uo (Up)
1-2101 80 8-152 15KV3
1 Svetsomrade for elektrodsvetsning ar 5-210 A. For TIG ar stromomradet beroende av volframelektrodens diameter (se kapitlen 5-5 och/el-
ler 6-3) beroende pa modell.
2 Lag tomgangsspanning vid TIG Lift Arc’, eller vid elektrodsvetsning med lag tomgangsspanning vald.
3 Bagstartenhet ar konstruerad for manuellt styrda operationer.
Markeffekt Stréom (A) vid markspanning (V) Matningsspéanning
Svets- . B, Intermit- Fas
metod | Strom | Span- | 4o ok 120V 208V 240V 400V 480V kW kVA
(A) ning (V) tor
1 — 40 34 20 17 8.3 8.3
210 28.4 30%
3 — 23 20 12 10 8 8.4
1 — 29 25 15 12 6 6
160 26.4 60%
3 — 17 15 9 7 5.8 6.1
ELEKT-
1 — 22 18 11 9 4.4 4.5
ROD 125 25 100%
3 — 13 1 7 6 4.5 4.6
100 24 40% 1 31 — — — — 3.7 3.7
90 23.6 60% 1 28 — — — — 3.3 3.3
75 23 100% 1 23 — — — — 27 2.7
1 — 28 24 14 12 5.8 5.8
210 18.4 60%
3 — 16 14 9 7 5.8 6
1 — 22 19 12 10 4.6 4.6
175 17 100%
TIG 3 — 13 1 7 6 4.6 4.8
150 16 40% 1 33 — — — — 3.9 3.9
125 15 60% 1 26 — — — — 3.1 3.2
100 14 100% 1 21 — — — — 24 25
3 — 13 14 28 39 — —
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Markeffekt Strom (A) vid méarkspanning (V) Matningsspéanning
Svets- Intermit-
. 20 Fas
metod | Strom | Span- | e 120V 208V 240V 400V 480V kW kVA
(A) ning (V)
9 tor
Effekt (W)
Tom- 1 85 83 83 91 96 — —
gang- 0 775 —
sspan- 3 — 93 96 101 111 — —
ning
Tomgang
;”éendg:tr; — — — 1 24 23 25 32 35 — —
avstangd
1 8 11 19 25 — —
Vantlage — — —
3 — 13 14 28 39 — —
B. Maxstar

&= nvénd inte information i enhetsdatatabellen for att bestdmma kraven pa néatmatningen. Information om hur nétmatningen ska kopplas in

finns i avsnitten 4-5 och 4-8.

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

Svetsstromomrade Max. tomgangsspéanning, Lag tomgangsspanning Marktéandspanning
(Uo) (Uo) (Up)
1-2101 80 8-152 15KV3

ler 9-3) beroende pa modell.

3 Bagstartenhet ar konstruerad fér manuellt styrda operationer.

2 |Lag tomgangsspanning vid TIG Lift Arc’, eller vid elektrodsvetsning med lag tomgangsspanning vald.

1 Svetsomrade for elektrodsvetsning &r 5-210 A. For TIG ar stromomradet beroende av volframelektrodens diameter (se kapitlen 7-4 och/el-

Markeffekt Strom (A) vid mérkspéanning (V) Matningsspéanning
Svets- Intermit- F
. . as
metod s}%’“ n?rf:'(‘v) tensfak- 120V 208V 240V 400V 480V kW kVA
tor
1 — 36 30 18 15 7.3 74
210 28.4 30%
3 — 21 18 10 9 7.1 7.4
160 64 600 1 — 26 22 13 1 5.3 5.3
. 0
3 — 15 13 8 6 5.2 5.5
ELEKT-
1 — 19 16 10 8 3.9 4.0
ROD 125 25 100%
3 — 1 10 6 5 3.9 41
100 24 40% 1 25 — — — — 3.0 3.0
90 23.6 60% 1 23 — — — — 2.8 2.8
75 23 100% 1 19 — — — — 2.3 2.3
1 — 24 20 12 10 49 49
210 18.4 60%
3 — 14 12 7 49 5.2
175 - 100 1 — 19 17 10 4.0 4.0
TIG ° 3 — 12 10 6 4.0 4.2
150 16 40% 1 27 — — — — 3.3 3.3
125 15 60% 1 22 — — — — 26 26
100 14 100% 1 17 — — — — 2.0 2.0
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3-5. Matt, vikter och monteringsalternativ

A. Svetsaggregat

Matt
A 13-5/8 tum (346.999 mm)
B 8-5/8 tum (219 mm)
c Dynasty and Maxstar CE: 22—1/2 tum (569 mm)
Maxstar Non-CE: 19-1/2 tum (495 mm)
Maxstar: 38 Ib (17,2 kg)
Maxstar CE: 42 Ib (18,8 kg)
Vikt
Dynasty: 47 Ib (21,3 kg)
Dynasty w/CPS: 50 Ib (22,7 kg)
Ref. 805497-A
B. Svetsaggregat med vagn och kylare
Matt
A 33-1/2 tum (851 mm)
B 19-1/2 tum (493 mm)
C 41-1/2 tum (1052 mm)
Tomvikt Dynasty: 137 Ib (62,1 kg)
805503-B
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C. Monteringsalternativ

805505-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 17-15/32 tum (444 mm)
E 3-3/4 tum (95 mm)
F 13/64 tum (5 mm)

1 Fastdetaljer

Ta bort fastdetaljerna for att dela pa aggregat och kylare.
Sétt tillbaka fastdetaljerna.

2 Faste

Anvand fastet for att montera aggregatet pa kylaren. Fastet medfdljer
kylaren.

3 3.Faste (Maxstar), (visas ej)

Anvand fastet for att montera aggregatet pa kylaren. Kop fastet sepa-
rat, artikelnummer 301312.

(&= Féstet kan képas separat fér att montera aggregatet pa andra
platser. Montera fastet enligt matten i tabellen.
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3-6. Intermittensfaktor och 6verhettning

e
35 §§§ Intermittensfaktorn ar den procent av 10 mi-
%/ nuter som enheten kan svetsa med nominell
’

belastning utan att éverhetta.

Om enheten 6verhettar, stdngs uteffekten av
och ett hjalpmeddelande visas (se kapitel 11-
4),Flakten gar igang. Vanta i 15 minuter tills
enheten svalnat. Reducera strdmmen, span-
ningen eller intermittensfaktorn innan du
svetsar igen.

OBS! — Om intermittensfaktorn O6verskrids,
kan enheten skadas och garantin upphéra att
délla.

— TIG (2 208V matning)

~
4 \ \
200y — — Elektrod (= 208V matning)/ ~
I ~
L \ \
150 ———————————————————————— - ~
I ——TIG (120V matning) — \\\\ = ~_
I ~<_ ~
£ | — - — Elektrod (120V matning) \\\\\
:e \ \\\
+ 100 - - - - -
7] i \
1
) + = \
50
0 T T T T T T T T
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
% intermittensfaktor
247219-B

W}g% o\ PAeIIerV
oo 8 > D> - )

Minuters reducera intermittensfaktorn

Bild 3-1. Overhettning

3-7. 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.
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3-8.
A. IP-klass

Miljodata
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IP-klass

Aggregatet ar avsett for utomhusanvandning.

IP23

B. Temperaturdata

Drifttemperatur*

Forvaringstemperatur

14 to 104°F (-10 to 40°C)

-4 10 131°F (-20 to 55°C)

*Uteffekten sjunker vid temperaturer éver 104°F (40°C).

C. Information om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Denna utrustning i klass A ar inte avsedd for anvandning i hemmiljo dar elstrommen levereras via det allménna elnéatet. Det

kan finnas mojliga svarigheter att sékerstélla elektromagnetisk kompatibilitet pa dessa platser, pa grund av bade ledningsbur-

na och stralade stoérningar.
Utrustningen uppfyller IEC 61000311 och IEC 61000312 och kan anslutas till det allménna elnatet, forutsatt att impedansen Zmax i det allman-
na elnatet i den gemensamma kopplingspunkten ar lagre an 52mQ (eller att kortslutningseffekten Ssc ar hdgre an 3,1MVA). Det aligger instal-
latéren eller anvandaren av utrustningen att se till, om nddvandigt efter konsultation med néatleverantéren, att impedansen foljer
impedansbegransningarna.

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

o FE A T PR R AR S

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

ARPEAL TR A EWR
Komponentnamn | Farligt &mne

& - N r— ————
gﬁ@f)" g |® Ie ff‘% T LB A

Plig Pb Hg Cd Cré PBB PBDE

T AN X O ) o} 0o O
Massings- och
koppardelar
MEREE X (6] 0] o o (0]
Kopplingsanord-
ningar
TFREE (o) (o) X o] o (o]
Elkopplare
AR S X O ) o} o (6]
Kablar och
kabeltillbehor
Ll X O 0] o} o (0]
Batterier

A FHEMAE P E ST 11364 (K1 M52 dw .
Den har tabellen ar uppréattad i enlighet med China SJ/T 11364.

26572.

O:
FoRZA TR LA A 3B R R ) & 3 7E TP E GB/T265 728 E 1Y IR 2R DL .
Indikerar att koncentrationen av det farliga @mnet i alla homogena material i delen ligger under det relevanta tréskelvardet for China GB/T

X:

26572.

TG TV E DG AR — 35 BB )5 2 P EIGB/ T2657 20 () PR & 25K,

Indikerar att koncentrationen av det farliga &mnet i minst ett homogent material i delen ligger 6ver det relevanta tréskelvardet for China GB/T

A% R SRR P B AR 4 [ SJ/Z 11 388IH AL 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 i
Modell Ineffekt effektivitet vilolige
Maxstar 210 400V Trefas 85.2% 15,55 W
Maxstar 210 230V Trefas 82.0% 14,90 W

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-

ta 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, séllsynta tunga jordartsmetaller, séllsyn-
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, séllsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, magnesium
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KAPITEL 4 — INSTALLATION

4-1. Val av plats

INEYY S

Movement

Placering och luftflode

18 in. (460 mm)

18 in. (460 mm)

A Flytta eller anvdnd inte enheten
dar den kan tippa.

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

1 Barrem

Anvand barremmen enbart for att bara ag-
gregatet. Anvand den inte for att lyfta aggre-
gatet nar det sitter pa vagnen/kylaren.

2 Lyfthandtag

Anvand lyfthandtaget for att flytta och lyfta
svetsaggregatet/vagnen/kylaren.

3 Huvudstrémbrytare

Placera enheten nara ett lampligt natuttag.
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star 30 m fran arbetsstycket ar totala ldngden av svetskretsen 60 m. Bestdm kabeldimensionen utifran kolumnen 60 m.
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4-2. Valja kablagedimension?
OBS! - Totala kabelldangden i svetskretsen (se tabellen nedan) &r sammanlagda ldngden av bada svetskablarna. Ett exempel: om aggregatet

Svetskabeldimension2 och maximal total kabellangd (koppar) i svetskretsen

100 ft (30 m) eller kortare4 150 ft (45 m) 200 ft (60 m)
- 0, - 0,
Svetsstroms3 inter;?tt::s/;aktor inter?gittl?lgf/;ktor 10 - 100% intermittensfaktor
AWG (mm?2) AWG (mm?2)
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)

(') = mm2 metriskt

3 Valj svetskabeldimension for pulstillampning efter toppstromsvarde.

1 Denna tabell ger allmanna riktlinjer och passar ev. inte alla tilldmpningar. Byt till nasta storre kabeldimension om kabeln éverhettas.

2 Svetskabeldimensionen (mm2) baseras pa endera 4 V eller mindre spanningsfall eller en stromtathet pa minst 0,15 mm2 per ampere.

4 Anvand endast likstrom for avstand mellan 30 m och upp till 60 m. For langre avstand an 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.
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4-3. Anslutning

2 e
Dynasty, frontpanel A Sla fran strommen fére anslutning

av svetskablar.

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

Dynasty, anslutningar

1 Kontakt for fjarrstyrning (se kapitel 4-9)
2 Gaskoppling till handtag

Kraver 11/16-tumsnyckel.

3 Aterledarkontakt
4 TIG- eller elektrodhandtag
5 Strémbrytare

Satt pa och stang av aggregatet med
strombrytaren.

6 Matningskontakt for tillbehdret Coolmate
1.3 kraftaggregat (endast Dynasty)

7 Skydd for Coolmate 1.3 kraftaggregat

Medfoljer tillbehoret kontakt fér Coolmate
1.3 kraftsggregat. (Endast Dynasty)

8 Gas in-koppling

Kopplingen har en 5/8-18-tums hégerganga
och kraver normalt en 11/16-tumsnyckel.
Maximalt tryck ar 8,6 bar. (Medféljer ej Maxs-
tar STR-modellerna)

9 Aterledarkontakt fér TIG-svetsning. Elekt-
rohallarkontakt for elektrodsvetsning

10 TIG-handtagkontakt for TIG-svetsning/
aterledarkontakt for elektrodsvetsning

J——— 11/16/in. (21 mm fdr CE-enheter)
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4-4. Kylaranslutningar

Al

805504-C

J———C 11/16in. (21 mm fér CE-enheter)

&= Vagn och kylare é&r tillbehér.

1 Coolmate 1.3 matningskontakt

2 Kylarmatningssladd
Matar 115 VAC till kylaren.

3 Elektrodsvetsningsutgangskontakt
(—svetskontakt pa Maxstar-modellerna)

Anslut TIG-handtaget till
elektrodsvetskontakten.

4 Gas ut-koppling

Anslut TIG-handtagets gasslang till gas
utkopplingen.

5 Aterledarkontakt  (+svetskontakt pa
Maxstarmodellerna)

Anslut aterledarkabeln till aterledarkontakten
6 Vatten ut-koppling (till handtaget)

Koppla handtagets vattenmatningsslang
(bla) till kylarens vatten ut-koppling.

: | _— 47 Vattenin-koppling (fran handtaget)

Koppla handtagets vattenreturslang (r6d) till
kylarens vatten in-koppling.

Specifikationer for kylmedel

Tillampning | TIG eller d& HF (Hogfrek-
vensstrom) anvands

Kylmedel Lagkonduktivt kylmedel
(4,7 liter) nr.043810

® Losning 50/50
® Skyddar ned till -38°C
® Motstar algtillvaxt

Destillerat eller avjoniserat
vatten OK 6ver 0° C

OBS! — Anvéndning av andra kylmedel &n
de i tabellen upphéver garantin for alla
komponenter som kommer i kontakt med

kylmedlet (pump, kylare m.m.).
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4-5. Riktlinjer for elanslutning (Dynasty)

A. Riktlinjer for elanslutning vid trefasdrift

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 dr 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 méarkningen 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 bli hégre én 528 VAC. Enheten arbetar eventuellt inte enligt angivna data om
verklig matningsspénning faller utanfér dessa grénser.

Trefas
Mérkspanning (V) 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom limax (A) 23 20 11.8 9.8
Max. effektiv natstrom /ies (A) 13.2 11.4 6.8 5.7
Max. rekommenderade markdata for standard- eller automatsékring i
ampere '
Troga sakringar 2 25 25 10 10
Normala sakringar 3 35 30 15 15
Max. rekommenderad natkabelldngd i fot (meter) 4 52 (16) 69 (21) 195 (60) 284 (86)
Ytmontering
Minimal natkabeldimension i AWG (mm?2) 5 14 14 14 14
Minimum jordledare i AWG (mm?2) 5 14 14 14 14

Referens: 2020 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)

1 Valj en sékerhetsbrytare med tid/strémkurvor jamfoérbara med rekommenderade sakringar om en sékerhetsbrytare anvands i stallet for
sakring.

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

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

4 Maximal total langd pa kopparmatningskonduktorer 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 310.15 (B)(16) och
ar baserad pa tillaten stromtalighet for isolerade kopparledare med en temperaturklassificering pa 75°C (167°F) med hogst tre enskilda stromfo-
rande ledare i en |6pbana.
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B. Riktlinjer for elanslutning vid enfasdrift

A Underlatenhet att folja dessa rekommendationer for elektrisk service kan skapa en elektrisk stét eller brandfara. Dessa rekom-
mendationer dr avsedda for en enskild grenkrets som ar 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 méarkningen 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 bli hégre &n 528 VAC. Enheten arbetar eventuellt inte enligt angivna data om
verklig matningsspénning faller utanfér dessa gréanser.

Enfas
Markspanning (V) 120 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom /imax (A) 33 40 34.3 19.8 16.6
Max. effektiv natstrom /ies (A) 22.7 22.3 19.1 11.5 9.5
Max. reckommenderade méarkdata for standard- eller automatsakring i
ampere '
Troga sakringar 2 40 50 40 20 20
Normala sékringar 3 50 60 50 30 25
Max. rekommenderad nétkabellangd i fot (meter) 4 46 (14) 65 (20) 53 (16) 98 (30) 140 (43)
Ytmontering
Minimal natkabeldimension i AWG (mm2) 5 10 10 12 14 14
Minimum jordledare i AWG (mm?2) 5 10 10 12 14 14

Referens: 2020 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)

1 Vélj en sakerhetsbrytare med tid/stromkurvor jamférbara med rekommenderade sakringar om en sakerhetsbrytare anvands i stallet for
sakring.

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

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

4 Maximal total langd pa kopparmatningskonduktorer 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 310.15 (B)(16) och

ar baserad pa tillaten stromtalighet for isolerade kopparledare med en temperaturklassificering pa 75°C (167°F) med hogst tre enskilda stromfo-
rande ledare i en I6pbana.
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4-6. Riktlinjer for elinstallation (Maxstar)

A. Riktlinjer for elanslutning vid trefasdrift

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 dr 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 méarkningen 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 bli hégre én 528 VAC. Enheten arbetar eventuellt inte enligt angivna data om
verklig matningsspénning faller utanfér dessa grénser.

Trefas
Mérkspanning (V) 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom limax (A) 20.5 17.7 10.4 8.7
Max. effektiv natstrom lies (A) 11 10 6 5
Max. rekommenderade markdata for standard- eller automatsékring i
ampere '
Troga sakringar 2 25 20 10 10
Normala sékringar 3 35 25 15 15
Max. rekommenderad nitkabelldangd i fot (meter) 4 58 (18) 78 (24) 221 (67) 319 (97
Ytmontering
Minimal natkabeldimension i AWG (mm?2) 5 14 14 14 14
Minimum jordledare i AWG (mm?2) 5 14 14 14 14

Referens: 2020 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)

1 Valj en sékerhetsbrytare med tid/strémkurvor jamfoérbara med rekommenderade sakringar om en sékerhetsbrytare anvands i stallet for
sakring.

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

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

4 Maximal total langd pa kopparmatningskonduktorer 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 310.15 (B)(16) och
ar baserad pa tillaten stromtalighet for isolerade kopparledare med en temperaturklassificering pa 75°C (167°F) med hogst tre enskilda stromfo-
rande ledare i en |6pbana.
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B. Riktlinjer for elanslutning vid enfasdrift

A Underlatenhet att folja dessa rekommendationer for elektrisk service kan skapa en elektrisk stét eller brandfara. Dessa rekom-
mendationer dr avsedda for en enskild grenkrets som ar 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 méarkningen 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 bli hégre &n 528 VAC. Enheten arbetar eventuellt inte enligt angivna data om
verklig matningsspénning faller utanfér dessa gréanser.

Enfas
Markspanning (V) 120 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom /imax (A) 274 35.8 29.9 17.6 14.6
Max. effektiv natstrom /ies (A) 17.3 20 17 10 8
Max. reckommenderade méarkdata for standard- eller automatsakring i
ampere '
Troga sakringar 2 30 40 35 20 15
Normala sékringar 3 40 50 45 25 20
Max. rekommenderad nétkabellangd i fot (meter) 4 33(10) 44 (13) 60 (18) 111 (34) 160 (49)
Ytmontering
Minimal natkabeldimension i AWG (mm2) 5 12 12 12 14 14
Minimum jordledare i AWG (mm?2) 5 12 12 12 14 14

Referens: 2020 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)

1 Vélj en sakerhetsbrytare med tid/stromkurvor jamférbara med rekommenderade sakringar om en sakerhetsbrytare anvands i stallet for
sakring.

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

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

4 Maximal total langd pa kopparmatningskonduktorer 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 310.15 (B)(16) och

ar baserad pa tillaten stromtalighet for isolerade kopparledare med en temperaturklassificering pa 75°C (167°F) med hogst tre enskilda stromfo-
rande ledare i en I6pbana.
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Anslutning av trefasmatningskabel
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A

e

= GND/PE Earth Ground

0
L1
3 L2y
L3
6
| M
7
1 e
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1 1 1
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1l )i I
803766-C / Ref. 805496-A OF, ©
E=F—

A Installationen maste goras enligt
nationella och lokalt géllande 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 gréona eller
grongula ledningen till jordanslut-
ningen, aldrig till en fas.

OBS! - Automatiska nétkretsen i aggregatet
anpassar automatiskt maskinen till néatspén-
ningen som kopplas in. Mé&r nétspédnningen
péa platsen. Maskinen kan kopplas till alla
spénningar mellan 208 och 575 VAC utan att
képan behéver tas bort och maskinen kopp-
las om.

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

Trefasdrift

1 Nétkabel

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

(22N, B -GS I V]

Ledare pa franskiljaren

Koppla forst gron 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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4-8. Anslutning av enfas natkabel
A Installationen maste goras enligt

2 e
nationella och lokalt géllande reg-

1
,\/ ler och normer - endast enligt lag
Tz kvalificerade personer far utfora
installationen.

8 GND/PE Earth Ground A Koppla bort, l&s och mérk upp nét-
matningen innan matningskabla-
get kopplas till maskinen. Anvand

i vanliga procedurer for installation

och demontering av laset/
markningen.

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

i OBS! — Automatiska nétkretsen i aggregatet
anpassar automatiskt maskinen till nétspén-
ningen som kopplas in. Mar nétspénningen
pa platsen. Maskinen kan kopplas till alla

3 spédnningar mellan 120 och 480 VAC utan att

kédpan behéver tas bort och maskinen kopp-
las om.

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

1 Svart och vit natkabel (L1 och L2)
R&d natkabel
Gron eller grén/gul jordkontakt

2
3
4 Isolerande hélje

5 Eltejp

Isolera den roda kabeln sa som visas.

Natkabel

6

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 las locket pa franskiljaren. Foljnor-
mala lasnings-/markningsprocedurer for att
T T T ta enheten i bruk.

803766-C / Ref. 805496-A
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4-9. Information om 14-poligt fjarruttag

Fjarr 14 Uttag Uttagsinformation
15 VOLT LIKSTROM A Kontaktorstyrning +15 VDC, referens till G.
TILLSLAG B Kontaktslutning till A sluter 15 VDC kontaktstyr-
(KONTAKTOR) ningskretsen och aktiverar utgangen.
c Spanning till fjarrkontroll; +10 volt likstrém till
fiarrkontrollen.
D Fjarrkontrollskrets gemensam.
0 till +10 volt insignal fran fjarrkontroll.
Fjarrkontroll 1 Kan goras om till ingang for aktivera utgang
(svetsstopp) — anvands for att fjarrstoppa svets-
E ningen utanfér normala svetscykeln. Anslutning-

en till D-kontakten maste alltid uppratthallas.
Bryts kontakten avbryts svetsningen och Auto
Stop visas..

F Stromaterkoppling, +1 VDC per 100 A.

Spanningsaterkoppling; +1 VDC per 10 V
bagspanning.

| Giltig bagindikering stangd till kontakt G med gil-
11 tig bage. Elektriska data: transistor med 6ppen
@J‘ kollektor (kopplingsexempel finns i kapitel 4-10).

Utgangssignaler Baglangdsstyrning last med sténgd till kontakt G
under start- och slutstrdm och ramp och under
J1 bakgrundstiden for pulsformer med <=10 Hz.

S Elektriska data: transistor med 6ppen kollektor
‘ 7 (kopplingsexempel finns i kapitel 4-10).

805 497-A

Berdringsavkanning med sluten krets till plint G,
2 med Modbus berdringsavkanning aktiverad och
maskinen ej initierad for svetsutsignal.

Gemensam G Retur for alla utgangssignaler: F, H, |, J och A.
Chassi K Chassi
L2 Modbus gemensam (RS485 gemensam)
Seriell kommunika- 2
tion Buss M Modbus D1 (RS485 B+)
N2 Modbus DO (RS485 A-)

Kontakterna G och K ar elektriskt isolerade fran varandra.
1 Finns med tillbehéret automatiseringsexpansionsminneskort.

2 Finns med tillbehoret Modbus expansionsminneskort. Modbus seriell kommunikation ger atkomst till alla parametrar pa frontpanelen och ag-
gregatets funktioner. En lista med registren i Modbus finns i bruksanvisningen 265415. Modbus-expansionen inkluderar funktionerna i expan-
sionerna for AC Oberoende amplitudstyrning (endast Dynasty), het trad och justering fér Hot Start.

&= Ett stromvérde éver minimivérdet maste anges pa fjarrkontrollen innan panel- eller fidrrkontaktorn sétts pa om en handfjarrkontroll, t.ex.
RHC-14, is connected kopplas till fidrrkontakten 14. Gors inte detta styrs strbmmen av reglaget pa panelen och handfjérrkontrollen fun-
gerar inte.

4-10. Enkel automatiseringstillampning

Spolmotstandet plus R ska véljas sa att

Till anvandarens strdmmen begransas till 75 mA.
A @ CR1 utrustning
< + > Spanning tillhandahallen av anvandaren upp

]

> till 27 VDC toppspanning

stift1, J: kollektor |

o ‘ -
-

Stift G: emitter ‘
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4-11. Programuppdateringar

A. Ladda ned programuppdateringar

© Toschae Maess x| 4

€ 5 C & mileswekdscom/supportsoftuare/tg-softwsre

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

INSTALLATION

DOWNLOAD
INSTRUCTIONS SOFTWARE

ORI

[

v - 8 %

Y B

Anledningar till att ladda ned

programuppdateringar

® For att fa de senaste forbattringarna av funk-
tioner och programvara med framtida
programuppdateringar.

® Vid alla kretskortbyten krévs en programupp-
datering for att sakerstalla korrekt funktion.

® En programuppdatering kravs for att sakerstal-
la korrekt programexpansionsfunktion for alla
kopta tillaggsfunktioner.

Krav

Dator med SD-minneskortuttag eller en SD-min-
neskortldasare  krdvs  for nedladdning av
programuppdateringar.

32 GB max SD-minneskort.

SD-logotypen ar ett registrerat varumarke som till-
hér SD-3C LLC.

Ladda ned programuppdateringar

1 Starta din webblasare och ga till https://www.mil-
lerwelds.com/support/software/tig-software

2 Valj System Installation Instructions (PDF) och
folj anvisningarna.

B. Programvaruinstallation

Dynasty 210 DX visas

(&= Programuppdateringar kan eventuellt
aterstélla maskinen till
standardinstéliningar.

Kortkrav

32 GB max SD-minneskort.

1 Plats fér minneskort
2 Indikatorlampa

Satt i kortet med den nya programvaran i ut-
taget medan maskinen &ar paslagen (men

805496-A

inte under svetsning). Satts kortet iunder
svetsning sa avbryts svetsningen.

Indikatorlampan blinkar grén medan ma-
skinen laser eller skriver pa kortet och ma-
tardisplayerna slacks. Uppdateringstiden
varierar och kan vara upp till tre minuter.
Tainte ur kortet medan lampan blinkar grén.

Nar lasning eller skrivning till kortet lyckats,
vaxlar knapplamporna till fast grént sken
och matarna téands. Aggregatet ar nu klart
fér anvandning.

Fels6kning

Indikatorlampan blinkar réd: Felvidprogram-
uppdatering eller fel programvara. Forsok
att ta ur kortet och satta tillbaka det.

Indikatorlampan lyser réd med fast sken:
Kan inte lasa kortet. Kortetkan vara trasigt.
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KAPITEL 5 - DYNASTY 210, DRIFT

5-1. Dynasty 210, reglage

A

)
i
STICK

7'_=

ro
eg

Hold for Setup

1 Knapp for vantelage

Anvands for att stalla maskinen i laget for
lag energiférbrukning.

&= Den hér knappen kan &ven anvéndas
for att rensa vissa fel. Se avsnitt 11-5.

2 Strémreglage

Anvand reglaget for att andra forinstallt
stromvarde. Forinstallt stromvarde ar det
maximalt tillgangliga vardet om fjarrkontroll
anvands. Reglaget fungerar ocksa som reg-
lage for andring av parametrar i menylage
(se kapitlen 5-2 t.o.m. 5-6).

3 Minnekortuttag och indikator

Uttaget anvands for att lagga fill funktioner
till maskinen och uppdatering av programva-
ra pa korten i maskinen. Indikatorn ar tand
nar kortet lases eller skrivs till (se kapitel 4-
11).

4 \oltmeter

Visar verklig likriktad genomsnittsspanning
nar det ligger spanning dver svetsutgangar-
na. Den anvands ocksa for att visa parame-
terbeskrivningar i menylage.

5 Amperemeter

Visar verklig strom under svetsning och for-
installt stromvarde vid tomgang. Den an-
vands ocksa for att visa parameteralternativ
i menylage.

6 Menyknapp

Tryck pa knappen for att bladdra mellan till-
gangliga parametrar for vald svetsmetod.
Hall inne knappen for att ga in i instéllnings-
lage (se kapitlen 5-2 t.o.m. 5-6).

7 Utgang aktiv-indikator

~

247222-D

Bla indikator tdnds nar utgangen &r aktiv.
8 Svetsmetodvaljare

Anvands for att valja en av foljande
svetsmetoder:
® AC TIG - for svetsning i aluminium.

® DC TIG - (DCEN) for stal och rostfritt
stal.

® DC Stick - (DCEP) for svetsning i stal

® AC Stick — for svetsning i stal om blas-
effekt ar ett problem med DC Stick.

9 SD-logotypen

Minneskortuttaget SD-

minneskort.

passar for

SD-logotypen ar ett registrerat varumarke
som tillhér SD-3C LLC.
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5-2. Reglagepanelmenyn: Vaxelstrom TIG

| T i

N/~

S

N
[

3
\ \ \ 1 Menyknapp

~

Tryck pa menyknappen och bladdra genom
parametrarna som kan stallas in.

2 Parameterdisplay
3 Instaliningsdisplay

4 Stromreglage

Vrid stromreglage och stall in parametern.

&= Parametern atergar automatiskt till stré-
minstéllningen efter 15 sekunders inak-

tivitet med strémreglage.
Hold for Setup Strémreglage
Reglerar genomsnittliga svetsstrommen vid

vaxelstromsvetsning. Begransar maximala
strémmen for en fjarrstromsenhet.

*PRO-SET ger professionellt utvecklade in-
stallningar for svetsmetoden. Tryck pa me-

playen nar du vill anvanda funktionen. PRO-

nyknappen sa att parametern visas och vrid

2472220 SET blinkar en gang och avsldjar professio-
nella installningen for parametern.

Balansstyrning* (%EN)

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[BAL] [75%]

Reglerar oxidrengéringen
Hogre installning minskar oxidrengdringen. Intervallet ar 60 till 80 %. (Se tips nedan)

SN

SNYEID)

TIPS: AC Balance reglerar rengéringsforloppet. Balansen ar for hogt stalld om svarta flackar upptrader i
svetssmaltan. Vrid ner balansen tills smaltan blir klar.

Frekvensstyrning*

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[FREQ] [120H]

Hogre installning minskar bagbredden. Intervallet &r 70 till 150 Hz.

L

TIPS: AC Frequency reglerar bredden pa bagkonen. Stall in frekvensen pa 120Hz for tunna fyllsvetsar
(mindre an sex millimeter). Denna frekvens ger en koncentrerad och stabil bage och ger en smal svets.
For utvandiga hoérn och sparsvetsar i grova material kan en bred svets kravas. Sank frekvensen till mellan
70 och 100 Hz. Denna frekvensinstallning ger en bredare svets.

Gasefterstromning

Parameterdisplay /
Instédllningsdisplay

Beskrivning

[POST] [AUTO]

Styr tiden som gasen strommar efter att svetsningen avslutats. Intervallet ar AUTO, OFF - 50T (sekun-
der). AUTO beraknar tiden utifran maximala strommen for varje svetscykel. Minimitiden &r atta sekunder.
Auto = maximal strém/10.
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5-3. Reglagepanelmenyn: Likstrom TIG

N~

IF\\;ﬁ\

0, J

l'i.\/\\
[

Hold for Setup

1 Menyknapp

Tryck pa menyknappen och bladdra genom
parametrarna som kan stallas in.

2 Parameterdisplay
3 Instaliningsdisplay

4 Stromreglage
Vrid stromreglage och stall in parametern.

(&= Parametern &tergar automatiskt till str6-
minstéllningen efter 15 sekunders inak-
tivitet med strémreglage.

Stromreglage

Reglerar svetsstrommen. Begransar maxi-
mala strommen for en fjarrstromsenhet.

*PRO-SET ger professionellt utvecklade in-
stallningar for svetsmetoden. Tryck pa me-
nyknappen sa att parametern visas och vrid
pa kodaren tills PRO-SET blinkar pa dis-
playen nar du vill anvanda funktionen. PRO-
SET blinkar en gang och avslojar professio-
nella installningen for parametern.

Pulsstyrning*

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[PPS] [OFF]

Minskar varmetillférseln for att minimera deformering och 6ka svetshastigheten. Ange PPS (pulser per se-
kund). Omradet ar OFF-250 PPS. Bakgrundsstrommen och toppstrommen kan inte stéllas in. Bakgrunds-
strdmmen ar 25 % av toppstrommen. Toppstromstiden ar 40 %.

Gasefterstromning

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[POST] [AUTO]

Auto = maximal strom/10.

Styr tiden som gasen strémmar efter att svetsningen avslutats. Intervallet &r AUTO, OFF - 50T (sekun-
der). AUTO beraknar tiden utifrdn maximala strommen for varje svetscykel. Minimitiden &r atta sekunder.
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5-4. Reglagepanelmenyn: Vaxelstrom och elektrodsvetsning med likstrom

Afﬁ

NS

) @

2 3 4 1

\ \

Hold for Setup

247222-D

1 Menyknapp

Tryck pa menyknappen och bladdra genom
parametrarna som kan stallas in.

2 Parameterdisplay
3 Installningsdisplay
4 Stromreglage

Vrid stromreglage och stall in parametern

&= Parametern atergar automatiskt till stro-
minstélliningen efter 15 sekunders inak-
tivitet med strémreglage.

Stromreglage
Reglerar genomsnittliga svetsstrommen.

Vid véxelstrom staller anvandaren in likriktat
genomsnittsvarde for vaxelstrommen ([AC
AV] visas).

*PRO-SET ger professionellt utvecklade in-
stallningar for svetsmetoden. Tryck pa me-
nyknappen sa att parametern visas och vrid
pa kodaren tills PRO-SET blinkar pa dis-
playen nar du vill anvanda funktionen. PRO-
SET blinkar en gang och avsléjar professio-
nella installningen for parametern.

Bagtryckreglering*

Parameterdisplay / Beskrivning
Instéllningsdisplay

[DIG] [30%]

Reglerar mangden ytterligare strém vid laga spanningar (kort bage). Stall in bagtrycket for olika fogar och
elektroder. Intervallet &r OFF till 100 %. PRO-SET- varden finns for bade 6010- och 7018-elektroder finns.

[CARB] [ARC]

Vid ett steg 6ver DIG’s 100% kan CARBon ARC Gouging véljas.
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5-5. Menyn anvandarinstallningar: Vaxelstrom och likstrom-TIG

IF\\;ﬁ\

N~

9 @

1 Menyknapp

SER

3 Instaliningsdisplay

4 Stromreglage

MENU <:>

Vrid stromreglage och stall in parametern.

2 3 4 1
/ \ \ \ \ \
o Tryck pa menyknappen i cirka tva sekunder
| L for att komma till menyerna for installningar.
U Bladdra  mellan instéliningarna  med
STANDBY o menyknappen.
2 Parameterdisplay

&= Tryck pa menyknappen tills Menu Off vi-

sas for att l&dmna menyerna.
Hold for Setup

247222-D

Val av bagtidndningsmetod

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[STRT] [HF]

Bagtandning utan kontakt (se kapitel 15-1).

[STRT] [LIFT]

Bagténdning med kontakt (se kapitel 15-1).

Vil av volframdiameter

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[TUNG] [3/32]

Varje volframstorlek har forinstallda startparametrar for den diameter for att optimera tdndningen. Interval-
let ar 0,020 tum till 1/8 tum eller 0,5 mm till 3,2mm. Sekapitel 15.

Val av avtryckarfunktion

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[RMT] [STD]

Anvands vanligen med hand- eller fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kraver bibehallen stangd kontakt
for att aktivera svetsspanningen. Strommen kan regleras med en fjarrpotentiometer eller stallas in pa
reglagepanelen.

[RMT] [HOLD]

Avtryckarkontakt krévs. Later operatdren svetsa utan att avtryckaren halls inne. Svetsningen startas med
avtryckaren som sedan slapps. Svetsningen avbryts genom att avtryckaren trycks in och slapps igen. |
detta lage styrs utgangskontaktorn med avtryckaren. Strémmen maste stéllas in pa reglagepanelen.

[OUT] [ON]

Utgangen aktiverad. (endast Lift)
A Svetsutgangen ar alltid aktiverad nar displayen visar [OUT] [ON].

Fjarrkontroll eller avtryckare behodvs inte. Strommen kan regleras fran reglagepanelen eller med en fjarr-
potentiometer. Bla indikator tdnd anger att utgangen ar aktiverad.
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5-6. Menyn anvandarinstallningar: Vaxelstrom och elektrodsvetsning med likstrom

ZXE?&W

3 @
aﬂﬁmﬁﬁﬁf

2

4 1 1 Menyknapp

L~

- \
a

USER

Vrid strdmreglage och stall in parametern.

&= Tryck pa menyknappen tills Menu Off vi-
sas for att ldmna menyerna.

\ \
\ Tryck pa menyknappen i cirka tva sekunder
for att komma till menyerna for instaliningar.
L Bladdra  mellan instéllningarna  med
menyknappen.
O
- 2 Parameterdisplay
M E N 3 Installningsdisplay
U 4 Stréomreglage

Hold for Setup

247222-D

Val av bagtandningsmetod

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[HOTS] [ON]

Ger extra strém under tandning for att férhindra attelektroden fastnar.

[HOTS] [OFF]

Ingen ytterligare strdm som hjalp att tdnda bagen.

Val av avtryckarfunktion

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[RMT] [STD] Anvands vanligen med hand- eller fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kraver bibehallen stangd kontakt
for att aktivera svetsspanningen. Strommen kan regleras med en fjarrpotentiometer eller stallas in pa
reglagepanelen.

[OUT] [ON] Utgangen aktiverad.

A Svetsutgangen ar alltid aktiverad nar displayen visar [OUT] [ON].

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strommen kan regleras fran reglagepanelen eller med en fjarr-
potentiometer. Bla indikator tdnd anger att utgangen ar aktiverad.
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KAPITEL 6 —- DYNASTY 210 DX, DRIFT

6-1. Dynasty 210 DX, reglage
e M| Ak 9
A\ L =
1 4 3 5

POLARITY PROCESS

&= Géller alla touch-knappreglage pa
frontpanelen: tryck pa touch-knappen
for att tdnda lampan och aktivera
funktionen.

&= Grént pa namnplaten anger en TIG-
funktion, gratt anger en manuell
bagsvetsningsfunktion

1 Knapp for vantelage

Anvands for att stélla maskinen i laget for
lag energifdrbrukning.

&= Den héar knappen kan &ven anvéndas
fér att rensa vissa fel. Se avsnitt 11-5.

2 Strémreglage

Anvand strémreglage tillsammans med till-
ampliga funktionsknappar pa frontpanelen
for att stalla in varden for funktionen.

3 Minnekortuttag och indikator

Uttaget ar avsett for att lagga till funktioner i
aggregatet och uppdatera programvaran pa
korten i det. Indikatorlampan tands nar kor-
tet lases eller skrivs pa.

4 Voltmeter

Visar verklig likriktad genomsnittsspanning
nar det ligger spanning dver svetsutgangar-
na. Den anvands ocksa for att visa parame-
terbeskrivningar i menylage.

1
OlJUL Jo&L
PPS INITIAL A
oAAlOR oML |O ¥
RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
ot | ot low o ¥ ok
RNIT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
ol Jlol Jooralox
ON ON FINAL A DIG
€ m 724
OQUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE

247220-D

5 Amperemeter

Visar verklig strém under svetsning och for-
installt stromvarde vid tomgang. Den an-
vands ocksa for att visa parameteralternativ
i menylage.

6 Stromknapp

Anvand reglaget tillsammans med stromreg-
lage for att stélla in genomsnittlig svetsstrom
eller toppstrémmen om pulsfunktionen ar
aktiverad.
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6-2. Reglagepanelmenyn

1 Strdmknapp

Parameterdisplay

3
\ ,
4 3 Instaliningsdisplay
(J .
d) L 4 Stromreglage

Vrid stromreglage och stall in parametern.

Stromreglage

| | 1 5OA Reglerar svetsstrommen. Begransar maxi-

mala strommen fran en fjiarrstromenhet.

t *PRO-SET ger professionellt utvecklade in-
oL Jo&\L ® stallningar for svetsmetoden. Tryck pa me-
b INTAL A A nyknappen sa att parametern visas och vrid
of lomnAloKrlow |o & pa kodaren tils PRO-SET blinkar pa dis-
TIG HF IMPULSE RNIT STD PEAKt | INMAL slOPEt PREFLOW playen nér du vill anvanda funktionen. PRO-
—_— 1 A e .EF. SET blinkar en géang och avsléjar professio-
O “oc Qnu'én- Oﬁ O Qu.lmm Oj:ﬁ O.....Z‘, nella installningen for parametern.
f
on oL |lol ol Joalon ottt
AC STeK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY
.

POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG  AC WAVESHAPE

247220-D

Val av polaritet

Valj vaxelstrom (AC) eller likstréom (DC). Nar likstrém ar valt blir elektroden negativ (DCEN) for TIG och
positiv (DCEP) for elektrodsvetsning.

Val av svetsmetod

TIG HF-impuls - ar en bagtandningsmetod utan kontakt for vaxelstrom och TIG likstrom (sekapitel 15-1).
TIG Lift-Arc - ar en bagtandningsmetod med kontakt for vaxelstrom och TIG likstrom (sekapitel 15-1).

Stick - Valj vaxelstrém eller likstrdmsvetsning med elektrod (SMAW).
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Val av avtryckarfunktion

OUTPUT

&= Ytterligare alternativa avtryckarfunktioner finns i kapitel 10.

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[RMT] [STD] Anvands vanligen med avtryckarkontakt eller fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD
kraver bibehallen stangd kontakt for att aktivera svetsspanningen. Strommen kan
regleras med en fjarrpotentiometer eller stallas in pa reglagepanelen.

[RMT] 2T [HOLD] Fjarrstyrning kravs. Later operatoren svetsa utan att avtryckaren halls inne. Svets-

(Endast TIG) ningen startas med avtryckaren som sedan slapps. Svetsningen avbryts genom att
avtryckaren trycks in och slapps igen. | detta lage styrs utgangskontaktorn med av-
tryckaren. Strommen maste stéllas in pa reglagepanelen.

[OUT] [ON] Utgangen aktiverad. (Endast pinn och TIG-lyft)

A Svetsutgangen ar alltid aktiverad nar displayen visar [OUT] [ON].

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strommen kan regleras fran reglagepane-
len eller med enfjarrpotentiometer. Bla indikator tand anger att utgangen ar
aktiverad.

Pulsstyrning

o FiT

PEAK t

A

BKGND A

o |
oN

UL

Pulsning finns fér TIG-svetsning. Reglagen kan stéllas in under svetsning.

Minskar varmetillférseln for att minimera deformationer och 6ka svetshastigheten. Intervallet &r 0,1 till 500 (pulser

per sekund).

Tryck pa véljaren for att aktivera pulsfunktionen.

&= VYtterligare information om pulsfunktionen finns i kapitel 15 och péa http:/www. millerwelds. com/resources/

welding-guides.

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[PPS] [100] *Pulser per sekund: Intervallet ar 0,1 till 500.
[PK T] [40%] *Toppstromstid: Intervallet ar 5 till 95 %
[BK A] [25%] *Bakgrundstrémstid: Intervallet ar 5 till 95 % av toppstrommen.

Sekvensreglage

A

INITIAL A

@ U\

INITIAL SLOPE t
e _/\t
FINAL SLOPE t

A

FINAL A

s

Svetsutgangen kan programmeras till specifika stromvarden och tider for repetitiva tillampningar. Sekvensregler-
ing kan bara anvandas med TIG-metoden. Sekvensreglaget ar inaktiverat om fjarrkontroll med variabel strém ar

kopplad till aggregatet.

&~ Se kapitel 10 betréffande instélining av svetstid.

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[INTL] [20A] Startstrom: Intervallet ar fran min. till 210 A.

[ISLP] [OFF] Startramptid: Intervallet ar OFF till 50,0T (sekunder).
[FSLP] [OFF] Stoppramptid: Intervallet ar OFF till 50,0T (sekunder).
[FNL] [10A] Slutstrom: Intervallet &r min. till 210 A.

Gas/DIG-styrning

® 4

PREFLOW

. ﬁm

POST FLOW

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[PRE] [0.2T] Forstromningstid:
Styr hur Iange gasen strommar innan bagen tands.
Intervallet ar OFF-25T (sekunder).

[POST] [AUTO] Efterstromningstid:

Hogre installning ger langre efterstromningstid efter att svetsningen avslutats. Inter-
vallet ar AUTO, OFF-50T (sekunder). AUTO beraknar tiden utifran maximala strom-
men i varje svetscykel. Kortaste tiden ar atta sekunder. Auto= maximala strémmen/
10.
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Gas/DIG-styrning

[DIG] [30%)] * Bagtryckreglering:

Reglerar mangden ytterligare strom vid laga spanningar (kort bage). Stall in bag-
trycket forolika fogar och elektroder. Intervallet ar OFF till 100 %. PRO-SET-varden
finns for bade 6010-och 7018-elektroder finns

CARBon ARC Gouging kan valjas vid ett steg 6ver DIG’s 100%.

Styrning av vixelstrommens vagform

Parameterdisplay / Beskrivning
i Instéllningsdisplay
® Llx» -
BALANCE [BAL] [75%] Balansstyrning (%EN) endast TIG:
f H P Styr oxidrengdrningen. Hogre installning minskar oxidrengdérningen. Intervallet ar
[ J BALL, 50 till 99 %. Elektrod ar fast varde 50 %. “BALL” stéller in balansen till 30 %.
AC FREQUENCY Det medger operatdren att forma en kula pa toppen av volframspetsen. Den &r inte
avsedd fér normal svetsning. (Se tips i kapitel 5-2).
[FREQ] [120H] Styr bagbredden. Hogre installning ger smalare bage. Intervallet bar 20 till 400 Hz.
(Se tips i kapitel 5-2).
AC WAVESHAPE
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Menyn anvandarinstallningar

9

4 5 1 1 Strdmknapp

2 Gas/Dig-knapp
N 3 Parameterdisplay
|; 4 Installningsdisplay
--s-v 5 Strémreglage
Tryck in strém- (A) och Gas/DIG-reglagen
l ' S E R M E N U samtidigt tills [USER] [MENU] visas for att
komma at anvandarfunktionerna. Knappa pa
Gas/DIG-reglaget for att bladdra genom
. menyalternativen.
o oy
A Vrid stromreglage och stéll in parametern.
od |lomaA|oMr |ouw |o & ]
WO HF RS Ll PmaKt | oamassuoRRt PRER.OW Tryck in strdm- och Gas/DIG-reglagen samti-
o= oM lomwtlomwtlonlo¥ ok digt och slapp, eller stang av strémmen for att
[ A UFT RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE { POST FLOW BALANCE gé ur menyn.
7" I I A i
o oLl |O @) OJ\a |O O
A ST OoN oN FINAL A DIG AC FREQUENCY
= I

POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER  SEQUENCER  GAS DI AC VIAVESHAPE

2 247220-D

Vil av volframdiameter

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[TUNG] [3/32] Varje volframstorlek har férinstéllda startparametrar for den diameter for att optimera tandningen. Interval-
let &r 0,020 tum till 1/8 tum eller 0,5 mm till 3,2mm. Sekapitel 15.
Avtryckarfunktioner
[RMT] [2T] Omkonfigurering av RMT-funktionerna beskrivs i kapitel 10-4.

Oberoende amperestyrning (endast CE-modeller)

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[ENEP] [SAME]

standardfunktion for reglering av strominstaliningen.

[ENEP] [INDP]

for AC TIG-svetsning gor det méjligt for anvandaren att stalla in EP—amperen oberoende av EN-ampe-
ren. ar [ON] véljs, kan operatéren stélla in EP-vagformen (sinus, fyrkant, triangel) oberoende av EN-vag-
formen (sine, square, triangle) (se kapitel 6-4).

AC Val av vagform

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[AC] [WAVE]

Valj mellan avancerad fyrkantvag [ADVS], mjuk fyrkantvag [SOFT], sinusvag [SINE] och triangelvag
[TRI]. Standardvalet ar mjuk fyrkantsvag.

TillAmpning: Valj avancerad fyrkantvag nar en mera koncentrerad bage kravs for battre riktningskontroll.
Valj mjuk fyrkantvag nar en mjukare bage med mera flytande sméalta 6nskas. Valj sinusvag for att simulera
ett konventionellt aggregat. Valj triangelvag nar effekterna av toppstrom med minskad total varmetillforsel
kravs for att motverka deformering av tunna material.

Val av bagtidndningsmetod

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[HOTS] [ON]

Ger extra strdm under tdndning for att forhindra attelektroden fastnar.

[HOTS] [OFF]

Ingen ytterligare strdm som hjélp att tdnda bagen.
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6-4. Oberoende expansion for vaxelstrom

~
IR;"'_‘\ PAY

—

9 \O
A _?ﬁ\“—

.\\‘%D
4

(&~ Oberoende expansion fér véxelstrom

l\

\ finns i DX-modellerna med SD-expan-
sionskort och i CE-modeller med funk-
|_ tionen tillgdnglig via anvéndarmenyn
(se kapitel 6-3).
X 1 Strémknapp

POLARITY PROCESS

247220-D

U S E R ’ ‘ M E N U 2 AC Vagformsstyrning
3 Gas/DIG-styrning
OI.I-:I} A 4 Parameterdisplay
Oﬁ O om O.'l'\_ o 47” 5 Installningsdisplay
m';.‘- e Al 6 Stromreglage
o= oM lomwt|oE o e |0 # o=k
[ T8 LIFT ARc™ T 2T HOLD BKAND A FINAL SLOPE ¢ POST RLOW BALANCE
on oL |ol o ot
Ac ST ON oN FNALA ba
€

OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS DIG

AC oberoende ampere

Tryck pa AC Vagformsstyrning till dnskad funktionslysdiod tands.

(&= Béde balans- och véxelstromsfrekvenslamporna tands nar endera EN- eller EP-strém véiljs.

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[EN] [150A]

EN-strom: Anvands med AC TIG endast for att valja stromvarde for negativ elektrod.

[EP] [150A]

EP-strédm: Anvands med AC TIG endast for att valja stromvarde for positiv elektrod.

Reglering av genomsnittsstrom

Instalining av EN-strém, EP-strém, balans och frekvens genererar en genomsnittsstrom. Operatoren kan
andra genomsnittsstromvardet medan samma forhallande, mellan EN- och EP-strém, bibehalls vid befint-
lig balans och frekvens. Tryck pa stromknapparna och vrid stromreglage for att &ndra genomsnittsstrom-
men. Andrat genomsnittsvarde visas pa amperemetern. Exempel: Om EN-strémmen &r 150, EP-
strémmen 100, balansen 75 % och frekvensen 120, bli genomsnittsstrémmen 138 A. Om du trycker pa
strémknapparna och vrider kodarreglaget tills 69 A visas, blir EN-strdmmen 75 och EP-strdmmen 50. Ba-
lansen 75 % bibehalls, frekvensen ar fortfarande 120 och forhallandet 1 till 1,5 mellan EN- och EP-strom-
marna bibehalls.

Oberoende vagform for vaxelstrom

&= Ytterligare information om anvandarmenyn finns i kapitel 6-3 Alternativet [ACEN], [ACEP] ersétter [AC]-alternativet.

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[ACEN] [SOFT]

[ACEP] [SOFT]

Tryck pa Gas/DIG-knapparna tills [ACEN] visas. Véxla mellan [ACEN] och [ACEP] med A-knappen.
Valj mellan avancerad fyrkantvag [ADVS], mjuk fyrkantvag [SOFT], sinusvag [SINE], och triangelvag
[TRI] med strémreglage. Standardvalet ar [SOFT].
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KAPITEL 7 — MAXSTAR 210, DRIFT

7-1. Maxstar 210, reglage

A%

9

HF START

[0 peig

&= Giller alla touch-knappreglage pa
frontpanelen: tryck pa touch-knappen
fér att tdnda lampan och aktivera
funktionen.

&= Grént pa namnplaten anger en TIG-
funktion, gréatt anger en manuell
bagsvetsningsfunktion.

1 Knapp for vantelage

Anvands for att stélla maskinen i laget for
lag energiférbrukning.

&= Den hér knappen kan dven anvéndas
for att rensa vissa fel. Se avsnitt 11-5.

2 Strémreglage

Anvand reglaget for att andra forinstallt
stromvarde. Férinstéllt stromvarde ar maxi-
malt tillganglig svetsstrom om fjarrkontroll
anvands. Reglaget anvands ocksa for att
andra parametrar i menylage (se kapitel 7-2
t.o.m. 7-5).

3 Minnekortuttag och indikator

Uttaget anvands for att lagga till funktioner
till maskinen och uppdatering av programva-
ra pa kretskorten i maskinen. Indikatorn ar
tand nar kortet lases fran eller skrives till.

4 \oltmeter

Visar verklig spanning nar det ligger span-
ning 6ver svetsutgadngarna. Den anvands
ocksa for att visa parameterbeskrivningar i
menylage.

5 Amperemeter

Visar verklig strdm under svetsning och for-
installt stromvarde vid tomgang. Den an-
vands ocksa for att visa parameteralternativ
i menylage.

6 Menyknapp

Tryck pa knappen for att bladdra mellan till-
gangliga parametrar for vald svetsmetod.

247218-C

Hall inne knappen nar énskad parameter vi-
sas for att ga in i instéllningslage (se kapitlen
7-2t.o.m.7-5).

7 Svetsutgangen aktiverad-indikator
Bla indikator tdnds nar utgangen ar aktiv.
8 Svetsmetodvaljare

Anvands for att valja en av foljande
svetsmetoder:

® DC TIG HF - for svetsning i stal och
rostfritt stal. Bagtandning utan kontakt.

® DC TIG Lift — anvands nar hdgfrekvens
kan stéra narliggande utrustning.

® DC Stick (2 lagen) — for svetsning i stal.
&= Tva scheman medger att operatéren

har tva aktiva parameteruppséttningar
som &r enkla att vélja mellan.
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Reglagepanelmenyn: Likstrom TIG HF och Lift-Arc

A

e

9

ZAPL)

N/~

9

W[

@

i

4
\

a

o

[0 pcma

HF START

Or,

—
N
110A

1 Menyknapp

Tryck pa menyknappen och bladdra genom
parametrarna som kan stallas in.

2 Parameterdisplay
3 Instaliningsdisplaya

4 Stromreglage
Vrid stromreglage och stall in parametern.

(&= Parametern atergar automatiskt till stro-
minstéliningen efter 15 sekunders inak-
tivitet med strémreglage.

Stromreglage

Reglerar svetsstrommen. Begransar maxi-
mala strommen for en fjarrstromsenhet.

*PRO-SET ger professionellt utvecklade in-
stallningar for svetsmetoden. Tryck pa me-
nyknappen sa att parametern visas och vrid
pa kodaren tills PRO-SET blinkar pa dis-
playen nar du vill anvanda funktionen. PRO-
SET blinkar en gang och avsldjar professio-
nella installningen fér parametern.

Pulsstyrning*

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[PPS][O

FF]

Minskar varmetillférseln for att minimera deformering och 6ka svetshastigheten. Ange PPS (pulser per se-
kund). Omradet ar OFF-250 PPS. Bakgrundsstrommen och toppstrommen kan inte stéllas in. Bakgrunds-
strommen ar 25 % av toppstrommen. Toppstromstiden ar 40 %.

Gasefterstromning

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[POST] [AUTO]

Auto = maximal strom/10.

Styr tiden som gasen strommar efter att svetsningen avslutats. Intervallet ar AUTO, OFF - 50T (sekun-
der). AUTO beraknar tiden utifran maximala strémmen for varje svetscykel. Minimitiden ar atta sekunder.
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7-3. Reglagepanelmenyn: Likstrom elektrod

N~

IF\\;&\

‘\0

A

| —=

[0 pema

HF START

Hold for Setup

247218-C

1 Menyknapp

Tryck pa menyknappen och bladdra genom
parametrarna som kan stallas in.

2 Parameterdisplay
3 Instaliningsdisplay

4 Stromreglage
Vrid stromreglage och stall in parametern.

(&= Parametern &tergar automatiskt till str6-
minstéllningen efter 15 sekunders inak-
tivitet med strémreglage.

Stromreglage

Reglerar svetsstrommen. Begransar maxi-
mala strommen for en fjarrstromsenhet.

*PRO-SET ger professionellt utvecklade in-
stallningar for svetsmetoden. Tryck pa me-
nyknappen sa att parametern visas och vrid
pa kodaren tills PRO-SET blinkar pa dis-
playen nar du vill anvanda funktionen. PRO-
SET blinkar en gang och avslojar professio-
nella installningen for parametern.

Bagtryckreglering*

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[DIG] [30%)] Reglerar méngden ytterligare strom vid laga spanningar (kort bage). Stéll in bagtrycket for olika fogar och
elektroder. Intervallet &r OFF till 100 %. PRO-SET- varden finns for bade 6010- och 7018-elektroder finns.
[CARB] [ARC] Vid ett steg 6ver DIG’s 100% kan CARBon ARC Gouging véljas.
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Menyn anvandarinstallningar: Likstrom-TIG och Lift-Arc

A

L)

| fT i

N/~

2 @
o | 5p \.éﬁﬁf

1 Menyknapp
\

l\ =

Tryck pa menyknappen i cirka tva sekunder
for att komma till menyerna for installningar.
Bladdra  mellan instaliningarna med
menyknappen

2 Parameterdisplay

(USER | MENU\@ ? v

or Vrid stromreglage och stall in parametern.

(o

G

HF START

=

O DCSTICK

BN Schedule 1

DC TIG
e &= Tryck p& menyknappen tills Menu Off vi-
Hold for Setup sas for att ldmna menyerna.

247218-C

Val av volframdiameter

Parameterdisplay /
Instédllningsdisplay

Beskrivning

[TUNG] [3/32]

Varje volframstorlek har forinstéllda startparametrar f6r den diameter for att optimera tandningen. Interval-
let ar 0,020 tum till 1/8 tum eller 0,5 mm till 3,2mm. Sekapitel 15.

Val av avtryckarfunktion

Parameterdisplay /
Instédllningsdisplay

Beskrivning

[RMT] [STD]

Anvéands vanligen med hand- eller fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kraver bibehallen stangd kontakt
for att aktivera svetsspanningen. Strdmmen kan regleras med en fjarrpotentiometer eller stéllas in pa
reglagepanelen.

[RMT] [HOLD]

Avtryckarkontakt kravs. Later operatdren svetsa utan att avtryckaren halls inne. Svetsningen startas med
avtryckaren som sedan slapps. Svetsningen avbryts genom att avtryckaren trycks in och slapps igen. |
detta lage styrs utgangskontaktorn med avtryckaren. Strémmen maste stéllas in pa reglagepanelen.

[OUT] [ON]

Utgangen aktiverad. (endast Lift)
A Svetsutgangen ar alltid aktiverad nar displayen visar [OUT] [ON].

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strommen kan regleras fran reglagepanelen eller med en fjarr-
potentiometer. Bla indikator tdnd anger att utgangen ar aktiverad.

QuietPulse™

Parameterdisplay /
Instédllningsdisplay

Beskrivning

[PULS] [SINE]
[PULS] [TRI]

Valj sinusvagform [SINE] eller triangular vagform [TRI] for att minska horbart brus.

[PULS] [ADVS]

Valj avancerad fyrkant [ADVS] for att inaktivera QuietPulse™ och aterga till den férinstallda
vagformsparametern.
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7-5. Menyn anvandarinstallningar: Vaxelstrom och elektrodsvetsning med likstrom

9 @
D H5p \_/é’:[i R

N

1 Menyknapp

(»J
/-b
[N

o G

Vrid stromreglage och stéll in parametern.

[0 pema

HF START

DCTIGO |

LIFT ARC

&= Tryck pa menyknappen tills Menu Off vi-
sas for att ldmna menyerna.

\ Tryck pa menyknappen i cirka tva sekunder
for att komma till menyerna for instéliningar.
Bladdra  mellan installningarna  med
menyknappen.
> 2 Parameterdisplay
USER || MENU
4 Stréomreglage

Hold for Setwp

t ——

247218-C

Val av bagtandningsmetod

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[HOTS] [ON]

Ger extra strém under tandning for att férhindra attelektroden fastnar.

[HOTS] [OFF]

Ingen ytterligare strom som hjélp att tanda bagen.

Val av avtryckarfunktion

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[RMT] [STD] Anvands vanligen med hand- eller fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kraver bibehallen stdngd kontakt
for att aktivera svetsspanningen. Strémmen kan regleras med en fjarrpotentiometer eller stéllas in pa
reglagepanelen.

[OUT] [ON] Utgangen aktiverad.

A Svetsutgangen ar alltid aktiverad nar displayen visar [OUT] [ON].

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strommen kan regleras fran reglagepanelen eller med en fjarr-
potentiometer. Bla indikator tdnd anger att utgangen ar aktiverad.
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KAPITEL 8 - MAXSTAR 210 STR, DRIFT

8-1.

Maxstar 210 STR, reglage

A

O DCTIG

LIFT ARC

Schedule 1

Schedule 2 mm O

LIFT ARC

&= Giéller alla touch-knappreglage péa
frontpanelen: tryck pa touch-knappen
fér att tdnda lampan och aktivera
funktionen.

&= Grént pa namnplaten anger en TIG-
funktion, gratt anger en manuell
bagsvetsningsfunktion.

1 Knapp for vantelage

Anvands for att stalla maskinen i laget for
lag energiférbrukning.

&= Den hér knappen kan dven anvéndas
for att rensa vissa fel. Se avsnitt 11-5.

2 Stromreglage

Anvand reglaget for att andra forinstallt
stromvarde. Forinstallt stromvarde ar maxi-
malt tillgénglig svetsstrom om fjarrkontroll
anvands. Reglaget anvands ocksa for att
andra parametrar i menylage (se kapitel 8-2
t.o.m. 8-4).

3 Minnekortuttag och indikator

Uttaget anvands for att lagga till funktioner
till maskinen och uppdatering av programva-
ra pa kretskorten i maskinen. Indikatorn ar
tand nar kortet lases fran eller skrives till.

4 \Voltmeter

Visar verklig spanning nar det ligger span-
ning 6ver svetsutgangarna. Den anvands
ocksa for att visa parameterbeskrivningar i
menylage.

5 Amperemeter

Visar verklig strom under svetsning och for-
installt stromvarde vid tomgéng. Den an-
vands ocksa for att visa parameteralternativ
i menylage.

6 Menyknapp

Tryck pa knappen for att bladdra mellan till-
gangliga parametrar for vald svetsmetod.

Hold for Setup

271723-B

Hall inne knappen nar 6énskad parameter vi-
sas for att ga in i instéllningslage (se kapitlen
8-2 t.o.m. 8-4).

7 Svetsutgangen aktiverad-indikator
Bla indikator tdnds nar utgangen ar aktiv.
8 Svetsmetodvaljare

Anvands for att vélja en av fdljande
svetsmetoder:

® DC TIG Lift - anvands nar hogfrekvens
kan stdra narliggande utrustning.

® DC Stick (2 lagen) — for svetsning i stal.
&= Tva scheman medger att operatéren

har tva aktiva parameteruppséttningar
som &r enkla att vélja mellan.
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8-2. Kontrollpanelmenyn: Likstrom TIG Lift-Arc

e AN AN 9 9
A ?_w@ o | s
1 Menyknapp

4 1
\ \ ~
Tryck pa menyknappen och bladdra genom
. :] parametrarna som kan stallas in.
/—\ 2 Parameterdisplay
3 Instaliningsdisplay
1 5 OA 4 Stromreglage
Vrid stromreglage och stall in parametern.
Hold for Setup

C
Schedule 2 Dcm ()1

LIFT ARC

(&= Parametern &tergar automatiskt till stro-
minstéllningen efter 15 sekunders inak-
tivitet med strémreglage.

rO DCTIG schedule 1

LIFT ARC

271723-B

Parameterdisplay / Beskrivning
Instéllningsdisplay
[NOT] [VALD] STR-modellerna har inte menyvalet DC TIG-lyft. [NOT] [VALD] visas nar menyknappen trycks in.

8-3. Kontrollpanelmenyn: Likstrom elektrod

gl

[

AW

4 \ Tryck pa menyknappen och bladdra genom

] | L :] parametrarna som kan stallas in.

2 Parameterdisplay

iy S 3 Installningsdisplay

110 n 4 Stromreglage

Vrid stromreglage och stall in parametern.

w
I
=

1 Menyknapp

- N
|~
|~

G. &= Parametern atergar automatiskt till stré-
minstéllningen efter 15 sekunders inak-
ro DCTIG  screcue: a2 DCTIG OW tivitet med strémreglage.

— Stromreglage

Reglerar svetsstrommen. Begransar maxi-
mala strdommen fér en fjarrstromsenhet.

*PRO-SET ger professionellt utvecklade in-
stallningar for svetsmetoden. Tryck pa me-
nyknappen sa att parametern visas och vrid
or pa kodaren tills PRO-SET blinkar pa dis-

playen nar du vill anvénda funktionen. PRO-

nella instaliningen fér parametern.

271723-B
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Bagtryckreglering*

Parameterdisplay / Beskrivning
Instéllningsdisplay
[DIG] [30%] Reglerar mangden ytterligare strém vid laga spanningar (kort bage). Stall in bagtrycket for olika fogar och

elektroder. Intervallet &r OFF till 100 %. PRO-SET- varden finns for bade 6010- och 7018-elektroder finns.
[CARB] [ARC] Vid ett steg 6ver DIG’s 100% kan CARBon ARC Gouging véljas.

8-4. Menyn anvandarinstallningar: Likstrom-TIG Lift-Arc och Likstrom elektrod

e L IS 9 9
A?mw @W _%M?%“

2 3

1 Menyknapp

\ Tryck pa menyknappen i cirka tva sekunder
for att komma till menyerna for installningar.
Bladdra  mellan instaliningarna med
menyknappen.
2 Parameterdisplay
" USER | MENU A —

4 Stromreglage

Vrid stromreglage och stall in parametern.

C
Schedule 2 m m ()1

LIFT ARC

rO DCTIG  schedue1

LIFT ARC

&= Tryck pa menyknappen tills Menu Off vi-
sas for att ldmna menyerna.

271723-B

Val av avtryckarfunktion

Parameterdisplay / Beskrivning
Instédllningsdisplay
[RMT] [STD] Anvéands vanligen med hand- eller fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kraver bibehallen stangd kontakt

for att aktivera svetsspanningen. Strommen kan regleras med en fjarrpotentiometer eller stéllas in pa
reglagepanelen.

[OUT] [ON] Utgangen aktiverad.
A Svetsutgangen ar alltid aktiverad nar displayen visar [OUT] [ON].

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strommen kan regleras fran reglagepanelen eller med en fjarr-
potentiometer. Bla indikator tdnd anger att utgangen ar aktiverad.
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KAPITEL 9 —- MAXSTAR 210 DX, DRIFT

9-1.

Maxstar 210 DX, reglage

e J

9
@

PROCESS

(&= Géller alla touch-knappreglage pa
frontpanelen: tryck pa touch-knappen
for att tdnda lampan och aktivera
funktionen.

&= Grént pa namnplaten anger en TIG-
funktion, gratt anger en manuell
bagsvetsningsfunktion

1 Knapp for vantelage

Anvands for att stélla maskinen i laget for
lag energifdrbrukning.

&= Den héar knappen kan &ven anvéndas
fér att rensa vissa fel. Se avsnitt 11-5.

2 Stréomreglage

OJUL Jo& L

PPS INITIAL A

oA O ALl ouN
RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t
oFwt | odUE o
RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t

OUTPUT PULS

SEQUENCER

Anvand strémreglage tillsammans med till-
ampliga funktionsknappar pa frontpanelen
for att stalla in varden for funktionen.

3 Minnekortuttag och indikator

Uttaget ar avsett for att lagga till funktioner i
aggregatet och uppdatera programvaran pa
korten i det. Indikatorlampan téands nar kor-
tet Iases eller skrivs pa.

4 \oltmeter

Visar verklig spanning nar det ligger span-
ning 6ver svetsutgdngarna. Den anvands
ocksa for att visa parameterbeskrivningar i
menylage.

GAS/DIG

247216-A

5 Amperemeter

Visar verklig strdm under svetsning och for-
installt stromvarde vid tomgang. Den an-
vands ocksa for att visa parameteralternativ
i menylage.

6 Stromknapp

Anvand reglaget tillsammans med stréomreg-
lage for att stdlla in svetsstrommen eller
toppstrommen om  pulsfunktionen  ar
aktiverad.
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9-2. Reglagepanelmenyn
e 9
~ 2 e
A anck

1 Strdmknapp

Parameterdisplay

2
\ 3 Instaliningsdisplay
4 Stromreglage
- Vrid stromreglage och stall in parametern.

Stromreglage

Reglerar svetsstrommen. Begransar maxi-
mala strommen fran en fjiarrstromenhet.

*PRO-SET ger professionellt utvecklade in-

OJL joaL ® stéliningar for svetsmetoden. Tryck pa me-
PPS INITIAL A ° . .
A nyknappen sa att parametern visas och vrid
oAA|O N oM\ |O & pa kodaren tills PRO-SET blinkar pa dis-
TR ML RMT STO PEAKE | ROTIALSLOPE® PREFLOW playen nar du vill anvanda funktionen. PRO-
O Ié O Fwtt O'IH-E" ot |o ¥ SET blinkar en gang och avsléjar professio-
A LIFT ARC™ RuTaT HOLD sxaDA | ANALsLOPE: POST PLOW nella instaliningen fér parametern.
o |lol ol |ora|ox
STICK ON ON FINAL A DIG
/ !
o il | el | B/
PROCESS  OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS DIG
Val av svetsmetod
"Jh
TG HF IMPULSE
° 1}
m;m“ TIG HF-impuls - &r en bagtandningsmetod utan kontakt fér véxelstrdm och TIG likstrém (sekapitel 15-1).
L p—rers TIG Lift-Arc - &r en bagtandningsmetod med kontakt for vaxelstrom och TIG likstrom (sekapitel 15-1).

Stick - Valj vaxelstrém eller likstromsvetsning med elektrod (SMAW).

Val av avtryckarfunktion

oz
® [Aurl

OUTPUT

&= VYitterligare alternativa avtryckarfunktioner finns i kapitel 10.

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[RMT] [STD] Anvands vanligen med avtryckarkontakt eller fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD
kraver bibehallen stangd kontakt for att aktivera svetsspanningen. Strémmen kan
regleras med en fjarrpotentiometer eller stéllas in pa reglagepanelen.

[RMT] 2T [HOLD] Fjarrstyrning kravs. Later operatdren svetsa utan att avtryckaren halls inne. Svets-

(Endast TIG) ningen startas med avtryckaren som sedan slapps. Svetsningen avbryts genom att
avtryckaren trycks in och slapps igen. | detta lage styrs utgangskontaktorn med av-
tryckaren. Strommen maste stéllas in pa reglagepanelen.

[OUT] [ON] Utgangen aktiverad. (Endast pinn och TIG-lyft)

A Svetsutgangen ar alltid aktiverad nar displayen visar [OUT] [ON].

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strommen kan regleras fran reglagepane-
len eller med enfjarrpotentiometer. Bla indikator tdnd anger att utgangen ar
aktiverad.
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Pulsstyrning

Pulsning finns fér TIG-svetsning. Reglagen kan stéllas in under svetsning.

Minskar varmetillférseln for att minimera deformationer och 6ka svetshastigheten. Intervallet &r 0,1 till 500 (pulser

per sekund).

Tryck pa valjaren for att aktivera pulsfunktionen.

(&= Ytterligare information om pulsfunktionen finns i kapitel 15 och péa http./www. millerwelds. com/resources/

welding-guides.

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[PPS] [100] *Pulser per sekund: Intervallet &r 0,1 till 500.
[PK T] [40%] *Toppstromstid: Intervallet ar 5 till 95 %
[BK A] [25%)] *Bakgrundstromstid: Intervallet ar 5 till 95 % av toppstrommen.

Sekvensreglage

o\

INITIAL A

@ U\

INITIAL SLOPE t

o _/\t

FINAL SLOPE t

e _/\a

FINAL A

s

Svetsutgangen kan programmeras till specifika stromvarden och tider for repetitiva tillampningar. Sekvensregler-
ing kan bara anvandas med TIG-metoden. Sekvensreglaget ar inaktiverat om fjarrkontroll med variabel strém ar

kopplad till aggregatet.

&= Se kapitel 10 betréffande instélining av svetstid.

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[INTL] [20A] Startstrom: Intervallet ar fran min. till 210 A.

[ISLP] [OFF] Startramptid: Intervallet ar OFF till 50,0T (sekunder).
[FSLP] [OFF] Stoppramptid: Intervallet ar OFF till 50,0T (sekunder).
[FNL] [10A] Slutstrom: Intervallet ar min. till 210 A.

Gas/DIG-styrning

. 4{7«1

PREFLOW

. 4(712

POST FLOW

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[PRE] [0.2T] Forstromningstid:
Styr hur Iange gasen strémmar innan bagen tands.
Intervallet ar OFF-25T (sekunder).

[POST] [AUTO] Efterstromningstid:
Hogre installning ger l1angre efterstromningstid efter att svetsningen avslutats. Inter-
vallet ar AUTO, OFF-50T (sekunder). AUTO beraknar tiden utifran maximala strém-
men i varje svetscykel. Kortaste tiden ar atta sekunder. Auto= maximala strémmen/
10.

[DIG] [30%] * Bagtryckreglering:

Reglerar mangden ytterligare strém vid laga spanningar (kort bage). Stall in bag-
trycket férolika fogar och elektroder. Intervallet &r OFF till 100 %. PRO-SET-varden
finns for bade 6010-och 7018-elektroder finns

CARBon ARC Gouging kan valjas vid ett steg éver DIG’s 100%.
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9-3. Menyn anvandarinstallningar
-k
=4

AN N T

3 4 5

1 Strdmknapp
Gas/Dig-knapp

2

3 Parameterdisplay
4 Installningsdisplay
5

Strdmreglage

Tryck in stréom- (A) och Gas/ DIG-reglagen
samtidigt tills [USER] [MENU] visas for att

e
.
0 AN
STANDBY O
‘ U S E R ’ ‘ M E N U ’ komma at anvandarfunktionerna. Knappa pa
Gas/DIG-reglaget for att bladdra genom

1
>\
f .
ol Joarv % menyalternativen.
PPS INITIAL A

_é omAl o _ﬁu- owv lo ﬁ" Vrid stromreglage och stéll in parametern.
HF MPULSE RMT STD PEAK ¢

il Bkt FNALsLoPEt | PoST oW |2 samtidigt och slapp, eller stang av strémmen
r O | @) | o Na for att ga ur menyn.
smox on on =y

G 0 &

PROCESS OuUTPUT PULSER  SEQUENCER GAS DIG

O

ne

o Ié ot | odut o |o #e Tryck in strom- (A) och Gas/DIGreglagen
ne BKGND A

O

247216-A

Val av volframdiameter

Parameterdisplay / Beskrivning
Instéllningsdisplay

[TUNG] [3/32] Varje volframstorlek har foérinstéllda startparametrar for den diameter for att optimera tandningen. Interval-
let &r 0,020 tum till 1/8 tum eller 0,5 mm till 3,2mm. Sekapitel 15.

Avtryckarfunktioner

[RMT] [2T] Omkonfigurering av RMT-funktionerna beskrivs i kapitel 10-4.

Val av bagtandningsmetod

Parameterdisplay / Beskrivning

Instéllningsdisplay

[HOTS] [ON] Ger extra strém under tandning for att férhindra attelektroden fastnar.
[HOTS] [OFF] Ingen ytterligare strdom som hjélp att tdnda bagen.

QuietPulse™

Parameterdisplay / Beskrivning

Instéllningsdisplay

[PULS] [SINE] Valj sinusvagform [SINE] eller triangular vagform [TRI] for att minska horbart brus.

[PULS] [TRI]

[PULS] [ADVS] Valj avancerad fyrkant [ADVS] for att inaktivera QuietPulse™ och aterga till den forinstallda
vagformsparametern.
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KAPITEL 10 - MENYN AVANCERADE FUNKTIONER

10-1. Ta fram Tech-menyn for Dynasty/Maxstar 210-modellerna

AN\

./

. 4
s _/? il

3
\ 1 Menyknapp

p
'd)

o G

Vrid stromreglage och stall in parametern.

&= Dynasty 210 visas, Maxstarmenyerna
ser likadana ut. Menyordningen kan
variera.

Tryck pa menyknappen i cirka fyra sekunder
L for att komma forbi anvandarmenyn till Tech-
menyn. Bladdra mellan instéliningsbara para-
@) metrar med menyknappen.
2 Parameterdisplay
TECH || MENU | p——
4 Stromreglage

Tryck in menyknappen i cirka en sekund eller
stdng av strommen for att l&dmna
teknikermenyn.

&= Instélningarna pa Tech-menyn é&r glo-

bala, vilket innebér att de kan paverka
alla eller vissa av metoderna.

247222-D

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[ARC] [T/CY]

Bagtimer: Overvakar hur Iange en giltig bage varit tand i timmar, minuter och sekunder. Vrid pa strémreg-
lage for att visa. Vrid stromreglage tills [RESET] [YES] visas for att aterstalla. Tryck pa menyknappen sa
att [RESET] [Done] visas. Displayen vaxlar till [000] [000].

[ERR] [LOG]

Fellogg: Anvands for avldsning av de senaste felen. Varje intraffat fel kan generera flera felkoder. Se av-
snitt 11-5.

[SLEP] [OFF]

Vilotimer: Stanger av strdtmmen nar programmerad tomgangstid férlopt utan att nagon atgard gjorts. Satt
pa strdmmen med Standbyknappen. Stéll in och andra tiden med stromreglage till 6nskat varde.| Interval-
letar: 1,5, 10, 20, 30, 45 minuter eller en timma.

[STUC] [OFF]

Elektrod fastnat: Upptacker om elektroden har fastnat eller kortslutits till arbetsstycket. Svetsspanningen
stangs av for att underlatta frigérning av elektroden. Satt pa med stromreglage. Rekommenderas inte for
kolbagsvetsning och elektroder med stora diametrar.

[OCV] [NORM]

Tomgangsspanning: Operatoren kan valja mellan Normal (NORM) och lag tomgangsspénning. Lag san-
ker tomgangsspanningen till mellan 8 och 15 volt. Valj med stromreglage.

[COOL] [AUTO]

Kylarstromforsorjning tillbehor): Valjer mellan [OFF], [ON] (endast icke—~CE-modeller) och [AUTO].
[OFF] stéanger av stromforsorjningen till uttaget. [ON] slar pa stromforsorjningen till uttaget. [AUTO] forser
strom till uttaget nar TIG—-processen ar aktiv.

[MACH] [RSET]

Aterstillning: Aterstéller alla varden i aggregatet till fabriksinstéliningar. Vrid strémreglage till [RESET]
[YES] for att aterstélla. Tryck sedan pa stromknappen. [RESET] [DONE] visas nar aterstéllningen genom-
forts och fabriksinstallningar inforts.

[SOFT] [WARE]

Programvarunummer: Programvarunummer och revisionsnummer visas.

[SERL] [NUM]

Serienummer: Kontakta en auktoriserad verkstad om visat serienummer inte matchar aggregatets serie-
nummer. Se avsnitt 11-5.
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10-2. Ta fram Tech-menyn for Dynasty/Maxstar 210DX-modellerna

I:?

¥,

@

1 Strdmknapp

/i—‘

2 Gas/Dig-knapp

POLARITY PROCESS

s
4 I T Tryck in strdm- (A) och Gas/Digknapparna i
O cirka tva sekunder for att komma foérbi anvan-
i darmenyn till Tech-menyn. Bladdra genom in-
’\ stallbara parametrar med Gas/Digknappen.
TECH | [MENU O
4 Installningsdisplay
O ﬂ'IL OalL 5 Stromreglage
PPS INTAL A
TQ_—_é_ o ‘;"}- o -ﬂ(—!— Qu\ O_Z"‘” Vrid strémreglage och stéll in parametern.
— 1 JHE 2
o) Qnu-lélc" O"é Oﬂ.}'. Qu'c\'n:u O LI 2 &= Dynasty 210DX visas. Maxstarmenyer-
o~ O f o | o | oMalom o L / na ser likadana ut. Menyordningen kan
A sTIcK on oN FINAL A [ AC FREQU=57 variera.
Tryck samtidigt pa strom - och Gas/ DIG
@ Y —knapparna for att ga ur teknikermenyn.

QUTPUT

PULSER  SEQUENCER

\ .
GAS‘\ESHAPE

247220-D

Parameterdisplay /
Instéllningsdisplay

Beskrivning

[ARC] [T/CY] Bagtimer: Overvakar hur lange en giltig bage varit tand i timmar, minuter och sekunder. Vrid pa strémreg-
lage for att visa. Vrid strémreglage tills [RESET] [YES] visas for att aterstélla. Tryck pa menyknappen sa
att [RESET] [Done] visas. Displayen vaxlar till [000] [000].

[ERR] [LOG] Fellogg: Anvands for avlasning av de senaste felen. Varje intréffat fel kan generera flera felkoder. Se av-

snitt 11-5.

[SLEP] [OFF]

Vilotimer: Stanger av strdmmen nar programmerad tomgangstid forlépt utan att nagon atgard gjorts. Satt
pa strommen med Standbyknappen. Stall in och &ndra tiden med strémreglage till nskat varde.l Interval-
letar: 1, 5, 10, 20, 30, 45 minuter eller en timma.

[STUC] [OFF] Elektrod fastnat: Upptacker om elektroden har fastnat eller kortslutits till arbetsstycket. Svetsspanningen
stangs av for att underlatta frigérning av elektroden. Satt pa med stromreglage. Rekommenderas inte for
kolbagsvetsning och elektroder med stora diametrar.

[OCV] [NORM] Tomgangsspanning: Operatoren kan vélja mellan Normal (NORM) och lag tomgangsspanning. Lag san-

ker tomgangsspanningen till mellan 8 och 15 volt. Valj med stromreglage.

[WELD] [TMRS]

Svetstidur: [ON] aktiverar och [OFF] stanger av funktionen. Information om svetstidur finns i kapitel 10-3.
Svetstiduren fungerar med och utan sekvensfunktionen.

[COOL] [AUTO] Kylarstromforsorjning (tillbehor): Valjer mellan [OFF], [ON] (endast icke—CE-modeller) och [AUTO].
[OFF] sténger av stromférsorjningen till uttaget. [ON] slar pa stromférsorjningen till uttaget. [AUTO] forser
strom till uttaget nar TIG-processen ar aktiv.

[LOCK] [OFF] Begransar operatorens kontroll dver och mdjligheter till installning av maskinen. Hur funktionen anvands
beskrivs i kapitel 10-5.

[EXPC] [OFF] Externa pulsstyrningskommandon: Aktivera nar det ar 6nskvart att styra maskinen frén en extern kalla.

Nar funktionen ar aktiverad motsvarar en styrspanning pa mellan 0 och 10 V noll till 210 A.

[MACH] [RSET]

Aterstillning: Aterstéller alla varden i aggregatet till fabriksinstéliningar. Vrid strémreglage till [RESET]
[YES] for att aterstalla. Tryck sedan pa stromknappen. [RESET] [DONE] visas nar aterstallningen genom-
forts och fabriksinstallningar inforts.

[SOFT] [WARE]

Programvarunummer: Programvarunummer och revisionsnummer visas.

[SERL] [NUM]

Serienummer: Kontakta en auktoriserad verkstad om visat serienummer inte matchar aggregatets serie-
nummer. Se avsnitt 11-5.
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10-3. Sekvenserare och svetstidur for DX-modellen

x| 9 9
Wy alallis Y

o\

INITIAL A

@ U\

INITIAL SLOPE t

e _/\t

FINAL SLOPE t

o _\o

FINAL A

s

Sekvensstyrning med svetstiduren aktiverade
Funktionen ar tillganglig vid TIG-svetsning men ar avstdngd nar hand- eller fotfjarrkontroller ar anslut-
naildge RMT STD. Aktiverad styr sekvenseraren féljande parametrar i svetscykeln:

Pantalla de paramet- Beskrivning

ros/ de ajustes

[INTL] [20A] Startstrom: Intervallet ar 2-210 A vaxelstrom,1-210 A likstrém

[INTL] [OFF] *Starttid: Intervallet &r OFF till 25,0T (sekunder)

[ISLP] [OFF] Startramptid: Intervallet &r OFF till 50,0T (sekunder)

[FSLP] [OFF] Slutramptid: Intervallet &r OFF till 50,0T (sekunder)

[FNL] [10A] Slutstrom: Intervallet ar 2-210 A vaxelstrom,1-210 A likstrom

[FNL] [OFF] *Sluttid: Intervallet & OFF till 25,0T (sekunder)
&= Nér en fjarrbrytare ar ansluten till svetsstrémkéllan styrs svetscykeln

av fidrrbrytaren. Strmmen regleras av svetsstromkéllan

[WELD] [OFF] Svetstidur: Tryck pa stromknappen (A) nar svetstiduret &r aktiverat och stéll
in svetstiden med stromreglage. Intervallet &r Off eller 0,1-99,9 och 100
—999 (sek.) (se kapitel 10-2).

*aktiverade funktioner med svetstiduret paslaget, (se kapitel 10-2).
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10-4. Styrning av utgang och avtryckarfunktioner for DX-modellerna

A. Fjarr (standard), 2T, och handtagsfunktion 4TE

A\ JEE

Strim (A)
Y

Huvudstrom

Startramp Nedramp

Startstréom

Avslutningsstrom
Gasfor- | Gasefter-

Tid |strébmning strdmning
Standard
P/H R R
Bibehallen brytare Fot- eller
fingerfiarrkontroll

P/H = Tryck in och hall inne avtryckaren; R = Slapp avtryckaren

&= Nar ett fot- eller fingerfjarrstromreglage dr anslutet, regleras startsvetsstrém, startramp, slutramp och avslutningsstrém av fjarreglaget,
inte av svetsstrémkéllan.

Fjarr-2T

P/R P/R

P/R = Tryck in och slapp avtryckaren.

(&= Maskinen atergar till Iige RMT STD (standard fjarrstyrning) om avtryckaren halls inne mer &n tre sekunder.

Fjarr-4TE

-—
-—

P/R P/R P/R *P/R P/R

P/R = Tryck in och slapp upp avtryckaren;

*Om den trycks in och slapps upp under nedramp bryts bagen och det gar till gasefterstromning
&= Avtryckarcykeln avslutas om avtryckaren hélls inne ldngre tid &n tre sekunder férsta gangen den trycks in och slépps.

&= Nér en fjdrrbrytare &r ansluten till svetsstrémkéllan styrs svetscykeln av fidrrbrytaren. Strémmen regleras av svetsstrémkaéllan.

Tillampning: Anvand 4T momentan-avtryckarmetoden nar funktionerna hos en stromfjarrkontroll 6nskas, men endast fjarrkontroll till/fran
finns.
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B. 3T-specifik avtryckarmetod

0 J

&\\;
4

_9

3T Fjarravtryckarfunktion

att bade start- och slutbrytarna trycks in och
slapps, eller genom att handtaget lyfts sa att
bagen bryts.

P/R = Tryck in och slapp avtryckaren (inom
3/4 sekund)

P/H = Tryck in och hall inne avtryckaren
R = Slapp avtryckaren

| = Startbrytare

F = Slutbrytare

Sekvenser fordras for att omkonfigurera for
3T.

3T kraver en speciell typ av fjarrkontroll med
tva oberoende atergaende brytare. En kallas
startbrytare och ska kopplas mellan stift A
och B i fjarrkontakten 14. Den andra kallas
slutbrytare och ska kopplas mellan stift D
och E i fjarrkontakten 14.

Vrid pa kodare och valj 3T.

Startramptid ar hastigheten for stromandr-
ingen som bestdams av startstrom, star-
tramptid och huvudstrom.

Slutramptid ar hastigheten for stroméandring-
en som bestams av startstrém, startramptid
och slutstrém.

Drift:

1 Tryck pa startbrytaren och sléapp den
inom trekvarts sekund sa att gasforflédet
startas. Tryck och slapp slutbrytaren for
att avbryta gasforflédessekvensen innan
forflodestiden gatt ut (25 sekunder). Gas-
forflodestiduret aterstalls och svetsse-
kvensen kan startas igen.

&= Gasflédet avbryts, tiduret aterstélls
och startbrytaren maste tryckas in och
sldppas igen for att starta svetsse-
kvensen pé nytt om inte startbrytaren
aktiveras innan férflédestiden gatt ut.

Strom (A)
\
‘ \
| \ \
\ \ * ! \
[ ‘ * ‘ ‘
| | « |
| - ) |
\
L |
*
l 1 2 ‘ 3 \ 4 J 5
Gas- Starts trom/startramp Huvudstrom Slutramp/slutstréom Gasefter-
forstrémning strémning
P/R P/H R P/H R P/H R P/H
| | | | | F F F
* Bagen kan slackas nar som helst genom  Definitioner: 2 Tryck pa startbrytaren for att tdnda ba-

gen med startstromvardet. Halls brytaren
intryckt andras strdommen med star-
tramphastigheten (slapp brytaren for att
svetsa med onskat stromstyrka).

3 Nar huvudstromstyrkan natts kan start-
brytaren slappas.

4 Tryck in och hall inne slutbrytaren for att
minska strémmen med slutramphastig-
het (sléapp brytaren for att svetsa med
onskad stromstyrka).

5 Nar slutstromstrommen natts slacks ba-
gen och gas strdbmmar under installd
gasefterflédestid.

Tillampning:

Med tva fijarrbrytare istallet for potentiomet-
rar ger 3T operatéren mojlighet att utan be-
gransningar 6ka, minska, géra paus och
halla strommen inom intervallet som anges
av start-, huvud- och slutstromvardena.
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C. 4T, 4Tm och 4TL specifik avtryckarmetod

0 J

4T och 4Tm-handtagsfunktion
Strom (A)

Huvudstrom

4TL-funktion

Strom (A)

Startramp

Startstrom

Startramp
Gas-
forstrom-
ning
l b | !
P/H R *P/R *P/R P/H R

P/H = tryck in och hall inne avtryckaren; R = slapp avtryckaren

*Endast 4T: P/R = tryck in avtryckaren och slapp inom trekvarts sekund

Nedramp

Gasefterstromning

slapp inom trekvarts sekund

och halls inne.

Gas- \ \

Brstrém; hid b **

nin,

L] ]

PH R P/R PR P/R P/R P/R P/H

P/H = tryck in och hall inne avtryckaren; R = slapp avtryckaren; P/R = tryck in avtryckaren och

**Bagen kan nar som helst slackas med slutramphastighet genom att avtryckaren trycks in

4T och 4Tm applikation:

Anvand avtryckarmetod 4T och 4Tm (modifi-
erad) nar funktionerna hos en stréomfjarrkont-
roll 6nskas, men endast fjarrkontroll till/fran
finns.

4T* medger att operatéren vaxlar mellan
svetsstrom och slutstrom.

&= Nér en fjarrbrytare &r ansluten till svets-
strémkéllan styrs svetscykeln av fjarr-
brytaren.  Strémmen regleras av
svetsstromkallan.

4TL-tillampning:

Méjligheten att andra stromnivaerna utan an-
tingen start- eller slutramper, ger svetsaren
tillfélle att justera tillsatsmetall utan att bryta
bagen.

4TL (minilogik) later svetsaren vaxla mellan
startflank eller huvudstrdm och startstrom.
Slutstrém kan inte nas. Slutrampen gar alltid
till minimistrdm och avslutar cykeln.

&= Nér en fjarrbrytare &r ansluten till svets-
strémkéllan styrs svetscykeln av fjérr-
brytaren. Strémmen regleras av
svetsstromkéllan.
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e 9

A

Information hur man kommer at sparrfunktio-
nerna finns i kapitel 10-2.

4 ) Det finns fyra (1 —4) olika sparrnivaer. Varje
.d) : successiv niva ger svetsaren mer flexibilitet.
sy @) &= Kontrollera att alla procedurer och pa-
4-\ rametrar &r instéllda innan spérrnivaer-
7 5 na stélls in. Méjligheterna till instéllining
av parametrar &r begrédnsad nér spérr-
nivaerna aktiverats.
Aktivering av sparrfunktionen gar till sa
har:
f
ol JoaL 1 Strémreglage
. m—_ 2 Stréomreglering (A)
o lomA|ofr |ouw |o &
TIa HF IMPULSE AT STO PEAKt | INMAL SLOPE ¢ PREFLOW Vaxla mellan visning av sparr aktiverad och
o= oM loaw|lowt o |o# o=k kod avsténgd. Bladdra tills [CODE] [OFF]
DC TIG LIFT ARC™ RNT 2T HOLD BKAND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE visas
N oL I I 2 it
O - O e O O O ;Q, O E.} O Vrid strémreglage och valj ett sparrkodnum-
mer. Valj ett tal mellan 1 och 999. Numret vi-
Ji sas i amperedisplayen till hdger.
(&= Lagg numret pa minnet (skriv ner), da
POLARITY PROCESS  OUTPUT PULSER  SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE du behéver det for att stdnga av funk-
tionen eller &ndra instéllningar.
Bladdra med strémreglaget tills [LOCK] vi-
sas. Du kan nu valja sparrniva. | tabellen ne-
247220-D dan anges i vilken utstréckning installningar
medges for respektive sparrniva. Andra
avancerade funktioner enligt anvisningarna i
kapitel 10-2.
Sparrfunktionen inaktiveras sa har:
Vrid strémreglaget tills koden visas.
Anvand kodarreglaget for att féra in samma
kodnummer som anvandes for aktivering av
sparrfunktionen.
Tryck pa stromreglaget. Amperemetern visar
nu [OFF]. Sparren ar nu frigjord. Ldmna
avancerade funktioner enligt kapitel 10-2.
10-6. Definierade sparrnivaer
Minimium justerbarhet Justerbarhetsgrad Maximala mojligheter
att gora instéllningar
Spaérrniva 1 Spaérrniva 2 Sparrniva 3 Spaérrniva 4
Justerbar Sparrad Justerbar Sparrad Justerbar Sparrad Justerbar Sparrad
Panelstréom Panelstrém Panelstréom Fjarrstrom
+10% (min-panel)
Panelstrom
+10%
Polaritet (en- Polaritet (en- Polaritet (en- Polaritet (en-
dast dyn) dast dyn) dast dyn) dast dyn)
Svetsmetod Svetsmetod Svetsmetod Svetsmetod
Svetsspanning Svetsspanning Svetsspanning Svetsspanning
Pulsfunktion Pulsfunktion Pulsfunktion Pulsfunktion
(endast av-pa) (endast av-pa)
Sekvenserare Sekvenserare Sekvenserare Sekvenserare
Gas/DIG Gas/DIG Gas/DIG Gas/DIG
Vagform Vagform Vagform Vagform
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KAPITEL 11 — UNDERHALL OCH FELSOKNING

111.

Rutinunderhall

A

e ol

A Bryt strommen fore underhall.

&= Utfoér underhall oftare under harda férhallanden.

A. Svetsaggregat

@ v’ = Kontrollera <& =Byt QO =Rengor # = Satt tillbaka
Var 3:e
s
manad @ @
L* e
v % Etiketter v’ % Gasslangar v/ QO Rengor och dra at svetskabelanslutningar
/ BRE
v’ % Kablage och ledningar
Var 6:e
manad

O Vid tungt arbete, rengér varje manad.

A Ta inte av kdpan vid renblasning av enhetens insida.

B. Tillbehoret kylare

) ¥ = Kontrollera © =Byt O = Rengér * = St tilbaka
Var 3:e
manad —
E‘@CD-) .
~
O Kylmedelssil, rengdr oftare vid hard anvandning. O Blas av varmevaxlarflansarna
v'Kontrollera kylmedelsnivan. Fyll vid behov pa destillerat eller
avjoniserat vatten.
Var 6:e
ménad @ @
v’ % Slangar v Etiketter
Var 12:e
ménad \%&

S

< Kylmedlet
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11-2. Renblasning av enheten invandigt

A

A Ta inte av kapan vid renblasning av
enhetens insida.

Rikta luftflddet genom bakre och framre gall-
ret vid renblasning, som i bilden.

A\ W ED

A Bryt strommen fére underhall.
1 Kylmedelsfilter

Skruva av huset for rengdring av filtret.

Byta kylmedel: Tém ut kylmedlet genom att
tippa enheten framat eller anvand pump. Fyll
pa med rent vatten och kor i 10 minuter. Tém
och fyll pa kylmedel.

(&= Anvénd nya slangar som &r kompatibla
med etylenglykol, som t. ex. buna-N,
neopren eller hypalon om slangarna
ska bytas ut. Slangar &r inte kompatib-
la med produkter som innehéller
etylenglykol.

805502-A
E==F— 125 Torx
Specifikationer for kylmedel
Tilldmpning TIG eller da HF (Hogfrekvensstrém) anvands
Kylmedel Lagkonduktivt kylmedel nr.043810
(4,7 liter)

® Losning 50/50
® Skyddar ned till -38°C
® Motstar algtillvaxt
Destillerat eller avjoniserat vatten OK 6éver 0° C

OBS! - Anvéndning av andra kylmedel &n de i tabellen upphéver garantin for alla kompo-
nenter som kommer i kontakt med kylmedlet (pump, kylare m.m.).
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11-4. Meddelanden pa voltmeter-/amperemeterdisplayerna

&= Alla positioner refererar till enhetens framsida. Alla kretsar som omn&mns sitter inuti enheten.

Meddelandetyp

Meddelande pa skarm

Beskrivning

Slapp avtryckaren [RELE] [ASE]/ Kontaktorstyrning via fjarrkontrollkontakt 14 (stiften A-B maste kopplas isar in-
[TRIG] [GER] nan du fortsatter).
Avlagsna kortslutning pa [UN S] [HORT]/ Kortslutningen 6ver utgangskontakterna maste avlagsnas innan du fortsatter.
utgangen [OUTP] [UT] Se avsnitt 11-5 om felet visas efter att kortslutning konstaterats inte finns dver
utgangen.
Overtemperaturfel [OVER] [TEMP] For hog temperatur. Felet forsvinner nar temperaturen natt acceptabel niva.

Kvarstaende fel

Standby-lampan blinkar nar nagot av féljande fel uppstatt. Aterstéll med Standby- knappen eller stang av
strémmen. Se avsnitt 11-5 om felet inte forsvinner eller om det ofta aterkommer.

[CHEK] [INPT] Kontrollera natspanningen: For hdg eller for Iag natspanning. Lat behorig
elektriker mata natspanningen.

[WELD] [CABL] Svetskablage: Ett fel relaterat till svetskablaget har uppstatt. Rata ut eller for-
korta svetskablaget. Vid halhjarnslagning med luftkolbage justeras DIG-in-
stallningen till CARBon ARC.

[SEE] [O.M.] Se bruksanvisningen: Se avsnitt 11-5.

[COOL] [PWR] kylarstromforsorjning: Ett fel relaterat till CoolMate 1.3 stromforsérjningen har
uppstatt. Om felet inte gar att ta bort eller aterkommer ofta kan kylaren matas
fran ett 115 VAC-uttag eller aggregatet kdras utan kylarstromforsérjning.
Stang av kylarstromférsérjningen

Ej giltig [NOT] [VALD] Meddelandet visas nar man forséker gora en ogiltig installning, t.ex. trycka pa
vaxelstromsvagform i likstromslage.
Sparrniva [LOCK] [LEV1] Visas nar man forsdker gora instaliningar som inte kan géras med aktiv vald

lasniva.

Ogiltig programvara

[SOFT] [WARE] /
[NOT] [VALD]

Ett programfel har upptéckts. Programvaran behdver uppdateras (se avsnitt
4-11 Programuppdateringar). Se avsnitt 11-5 om det visas i displayen efter att
programvaran uppdaterats.
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11-5. Felsokningstabell
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AP E
Problem Atgard

Ingen svetseffekt; enheten ej
mandvrerbar.

Sla pa natfranskiljaren (se kapitel 4-7 eller 4-8).

Kontrollera och byt vid behov ut sékringen(arna) eller aterstall automatsakringen (se kapitel 4-7 eller
4-8).

Kontrollera att natanslutningarna ar korrekta (se kapitel 4-7 eller 4-8).

Ingen svetseffekt; digitaldisplayerna
lyser.

Om fjarrkontrollen anvands, se till att ratt process aktiverats for att ge styrning vid det 14-poliga fjar-
ruttaget (se kapitel 4-9 som tillampligt).

Primarspanningen ligger utanfér godtagbart variationsomrade (se kapitel 4-5 och 4-6).

Kontrollera, reparera eller byt ut fjarrkontrollen.

Enheten 6verhettar. Lat enheten svalna med flakten Pa (se kapitel 3-6).

Oregelbunden eller fel svetseffekt.

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

Rengor och dra at alla svetskabelsanslutningar.

Flakten fungerar inte..

Kontrollera och avlagsna féremal som blockerar flaktens rérelse.

Lat en fabriksauktoriserad serviceagent kontrollera flaktmotorn.

Vandrande bage.

Anvand ratt preparerat volfram (se kapitel 16).

Anvand ratt preparerat volfram (se kapitel 16).

Reducera gasflodet.

Volframelektroden oxideras och forblir
inte ren efter avslutad svetsning.

Skydda svetsomradet mot drag.

Forlang eftergastiden.

Kontrollera och dra at alla gasanslutningar.

Vatten i handtaget. Se handtagshandboken.

Tom display.

Kontrollera natmatningen till maskinen.

Programvaran kan behdéva uppgraderas (se avsnitt 4-11 rogramvaruuppgradering). Vand dig till en
auktoriserad verkstad om displayen ar tom efter att programvaran uppgraderats.

Felmeddelandet [ERR] [LOG] visas.

Vand dig till en av fabriken auktoriserad verkstad, som kan forklara vad felkoden betyder.

Lasfel, (se avsnitt 11-4).

Vand dig till en av fabriken auktoriserad verkstad om felet inte forsvinner eller upptrader ofta.

Felmeddelandet [SEE] [O.M.] visas.

Vand dig till en auktoriserad verkstad

Teknikermeny (se avsnitt 10-1 eller
10-2) [SERL][NUM] ar vald och serie-
numret som visas ar inte samma som
maskinens serienummer.

Vand dig till en auktoriserad verkstad

Felmeddelandet [UN S] [HORT]/
[OUTP] [UT] visas.

Vand dig till en auktoriserad verkstad om felet visas efter att kortslutning konstaterats inte finns 6ver
utgangen.

Felmeddelandet [SOFT] [WARE]
[NOT] [VALD)] visas.

Vand dig till en auktoriserad verkstad om displayen visar detta efter programvaruuppdatering.
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KAPITEL 12 - FORTECKNING OVER DELAR

12-1. Recommended Spare Parts

Recommended Spare Parts

Dia. Mkgs. Part No. Description Quantity
239494 Screen, Filter Lp Cyl 100 x 100 x 0.0045 SST A 1
043810 Coolant 1

+Vid bestéllning av en del som ursprungligen hade en varningsetikett, ska denna etikett ocksa bestallas.

Anvind uteslutande av tillverkaren rekommenderade reservdelar for att bibehalla den ursprungliga fabriksprestandan. Modell- och se-
rienummer krévs vid bestéllning av reservdelar fran din lokala distributor.
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ELECTRIC
SHOCK HAZARD

® Do not touch live electrical parts.

® Disconnect input power or stop
engine before servicing.

® Do not operate with covers removed.

® Have only qualified persons install,
use, or service this unit.

Bild 13-1. Kretsschema fér Dynasty 210
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KAPITEL 14 - HOGFREKVENS

14-1. 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

14-2. 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
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14-3. 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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KAPITEL 15 - TIG-METODER

15-1. Startprocedurer for Lift-Arc och HF TIG

0 J

9
PR S

Lift-Arc-startmetoden

"Vidror" 1-2 sekunder

Stryk INTE som en tandsticka!

Lift-Arc-start

Nar Lift-Arc’-knappens lysdiod ar téand, starta
bagen sa har:

1 TIG-elektrod
2 Arbetsstycke

Hall volframelektroden pa arbetsstycket vid
svetsstartpunkten och starta med bréannarav-
tryckaren, fotreglage eller handreglage. Hall
elektroden mot arbetsstycket i 1-2 sekun-
der och lyft den sedan langsamt. Bage bil-
das nar elektroden lyfts.

Normal tomgéangsspanning finns inte forrén
volframelektroden vidrér arbetsstycket; det
finns bara en lagspanning mellan elektroden
och arbetsstycket. Kontaktorn aktiveras inte
forran elektroden vidror arbetsstycket. Pa sa
vis kan elektroden vidréra arbetsstycket utan
att brénna fast eller férorenas.

Tillampning:

Lift-Arc anvands for likstromselektrod eller
TIG-processen med vaxelstrom, nar HF-
startmetoden inte &r tillaten eller for att ersat-
ta TIG-metoden.

HF Start

Nar HF-startknappens lysdiod ar tdnd, starta
bagen sa har:

Hogfrekvens slas pa for att starta bagen.
Hogfrekvens slas av nar bagen startat och
slas pa om bagen bryts for att starta den
igen.

Tillampning:
HF-start anvands for TIG-processen DC ne-

gativ elektrod nar en startmetod utan anligg-
ning fordras.
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15-2. Pulsreglage

1 Pulsreglage

Pulsning kan anvéndas med TIG-metoden.
Reglagen kan anvandas under svetsning.
Tryck pa valjaren for att aktivera
pulsfunktionen.

Pa - Nar denna lysdiod &r tand, ar pulsfunk-
tionen tillslagen.

Tryck pa valjaren tills 6nskad parameterlys-
diod tands.

Tryck och slapp knappen tills Pa-lampan
slacks for att stdnga av pulsfunktionen.

2 Strémreglage (stall in varde)
3 Amperemeter (visar varde)

PPS (P/SEK.) - Pulsfrekvens eller pulser
per sekund, arantalet pulscykler per sekund.
Pulsfrekvensen bidrar till att minska varme-
tillférseln, motverkar deformering och ger
snygga svetsstrangar. Ju hoégre pulsfrekven-
sinstéllning, desto slatare rippling, smalare
svetsstrang och battre kylning. Satts puls-
frekvensen i lagre omradet blir pulsfrekven-
sen lagre och svetsstrangen bredare.
Lagpulsfrekvens bidrar till att réra om
svetssmaltan sa att innesluten gas i svetss-
maltan frigdrs och ger mindre porositet
(mycket anvandbart vid svetsning i alumini-
um). En del nybdrjare anvander lagre puls-
frekvens (2-4p/sek.) far att fa hjalp med
timingen vid paféring avtillsatsmaterial. Er-
farna svetsare kan ha mycket hégre puls-
frekvens, beroende pa egna 6nskemal och
efter vad de vill astadkomma.

BKGND A

PULSER

PEAK t (TOPP t) - (TOPP t) ar procentande-
len av varje cykel da strdmmen har toppvar-
de (huvudstrémstyrka). Toppstrom stélls in
med stromreglaget (se avsnitt NO TAG). Om
man svetsar med en puls per sekund och
toppstromtiden ar installd pa 50 %, svetsas
med toppstrom under en halv sekund och
resterande 50 % med bakgrundsstrom.
Okad toppstrémtid férlanger tiden med topp-
strom, vilket 6kar varmetillférseln till arbets-
stycket. Ett bra startvarde for toppstromtid
ar ungefar 50-60 %. Du maste experimente-
ra lite for att hitta ett bra forhallande men
tanken ar att minska varmetillférseln till ar-
betsstycket och fa snyggare svetsar.

BKGND A - (bakgrundsstrém) anges som
en procentandel av toppstrominstaliningen.
Om toppstrommen stélls in till 200 och bak-
grundsstrommen till 50 % blir bakgrunds-
strommen 100 A ndr maskinen kor
ibakgrundsdelen av pulscykeln. Lagre bak-
grundsstrom bidrar till att minska varmetill-
férseln. Oka och minska
bakgrundsstrommen 6kar och minskar tota-
la genomsnittsstrommen, vilket bidrar till att
bestamma hur flytande svetssmaltan ar un-
der bakgrundsstrémdelen avpulscykeln. Du
vill totalt sett att svetssmaltan ska krympa till
ungefar halften men fortfarande vara flytan-
de. Borja med att stélla bakgrundsstrommen
till omkring 20-30 % for rostfritt stal/kolstal
och omkring 35-50 %
féraluminiumlegeringar.

Exemplet visar den effekt en &ndring av
pulsvidden harpa pulsningsvagformen.

Procent
(%)
pulsvidd

Topp 50
%/bakgrund
50 %
Balanserad
50 %

Pulsningsvagformer

f=—PPS -

80%
Mer tid pa
pulsvidd

20%
Mer tid pa
bakgrunds-

stréom

Tillampning:

Pulsning ar den véaxlande hojningen och
sankningen av svetseffekten med en speci-
fik hastighet. De upphojda delarna av svet-
seffekten regleras i bredd, hdjd och frekvens
och bildar pulser av svetseffekt. Dessa pul-
ser och den lagre stromnivan mellan dem
(kallad bakgrundsstrém) varmer och kyler
svetssmaltan vaxelvis. Den kombinerade ef-
fekten ger svetsaren battre kontroll 6ver in-
tréngning, strangbredd, bombering,
smaltdiken och varmetillférsel. Reglagen
kan justeras under svetsning.

Pulsning kan aven anvandas vid traning av
materialtillsattningsteknik.

(&= Funktionen &r aktiverad nar lampan
lyser
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15-3. Valja allman (GEN) volfram for att andra programmerbara startparametrar for TIG

(endast DX-modeller)
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POLARITY PROCESS

OUTPUT

Tillgangliga parametervarden

PULSER  SEQUENCER

GAS DIG

AC WAVESHAPE

247220-D

1 Stromreglage
2 Parameterdisplay

3 Strémknapp

Nar menyn for instalining avmaskinen ar
framme kan volframparametrarna andras ma-
nuellt genom att man bladdrar genom install-
ningsbara parametrar med strémknappen.
Andra vérdet med kodaren.

Current (A)
P
‘;‘% Preset Amperage Minimum
Start Time
Start Slope Time
Parameter Standard vaxelstrom Standard likstrom Intervall
Startpolaritet (POL) EP (positiv elektrod) EN (negativ elektrod) EP/EN
Startstrom (STRT) 30A 25A 5-200 A
Starttid (TIME) 120 ms 120 ms 0-250 ms
Startflank (SSLP) 120 ms 100 ms 0-250 ms
Forinstalld minimistrom (PMIN) 10A 10A 1-25 A (DC)
2-25A (AC)
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KAPITEL 16 - VALJA OCH BEREDA EN
~ VOLFRAMELEKTROD FOR LIKSTROMS- ELLER
VAXELSTROMSSVETSNING MED OMFORMARAGGREGAT

16-1. Valja volframelektrod

A

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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16-2. 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 17 — RIKTLINJER FOR METALLBAGSVETSNING

17-1. Tabell for val av elektrod och stromstyrka

N
e L AN 9
RO, YA {seZie S
o R d E
S % -_— im
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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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Anteckningar



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 2023-02

Miller Electric Mfg. LLC
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