OM-270536C/swe
- 2015-12
Miller -
® TIG-svetsning (GTAW)

Manuell bagsvetsning (SMAW)

Beskrivning

1.3 1% Jot

120-480 V-modeller W/Autoline®
Bagsvetsningsstromkalla

Dynasty 210
Maxstar 210

CE och icke-CE modeller

< \
G N
RN

INSTRUKTIONSMANUAL

Besok var website pa
www.MillerWelds.com




Fran Miller till dig

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

Det ar darfor som Niels Miller, nir han forst borjade bygga bagsvetsar
1929, ség till att hans produkter var ytterst hallbara och av allra hogsta
kvalitet. Precis som du, hade hans kunder inte rdd med mindre.
Miller-produkterna maste vara mer an det basta de kunde vara.

De maiste vara det biasta som stod att kdpa.

De som idag bygger och séljer Miller-produkter fortsétter denna
tradition. De dr lika engagerade i att tillhandahalla utrustning och U E B
RUEIB|I}

service som uppfyller de hoga normer for kvalitet och virde som T @
4
sattes 1929. o WARRANTY) 3

Denna bruksanvisning dr upplagd att hjilpa dig fa ut det mesta ur dina Lika hardarbetande som
. . . . o . du - varje stromkalla fran
Miller-produkter. Lis noga igenom alla sidkerhetsdtgdrder. De hjilper Miller backas upp av den
dig att skydda dig mot eventuella risker pa arbetsplatsen. Vi har gjort i";)?:tns'gﬁgge'f”a ST
installation och drift sd enkla som mgjligt. '
Isu gl][" Med ritt underhéll kan du med Miller ridkna
REGISTERED medomanga ars .felfrl dr}ft. Och om appa.lraten
QUALITY SYSTEM av ndgon anledning behover repareras, finns
v ett felsokningskapitel som hjélper dig komma

Miller &r den forsta svetsutrust-  underfund med problemet. Originaldelslistan

ningstillverkaren i U.S.A. som : 5 ;

biiva 1SO 9001 certifiorade. hJalPer dl% bestafnma. exakt vilken del du .
behover for att ritta till problemet. Garanti-
och serviceinformation for din sirskilda
modell finns ocksa.

Miller Electric tillverkar ett komplett
sortiment svetsaggregat och svetsrelaterad
utrustning. Information om Millers

ovriga kvalitetsprodukter fas hos narmaste Miller-aterforsiljare
dar du kan fa den senaste produktkatalogen och enskilda datablad.
Du kan soka niarmaste aterforsiljare eller verkstad pa telefon
1-800-4-A-Miller eller www.MillerWelds.com.
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KAPITEL 1 - SAKERHETSATGARDER - LAS FORE ANVANDNING

swe_som 2015-09

A Skydda dig sjalv och andra mot skador — las, folj och spara dessa viktiga sédkerhetsanvisningar och anvéandarinstruktioner.

1-1. Symboler

undviks resulterar i allvarliga eller dédliga skador.
Dessa moéjliga risker forklaras med symboler eller
i texten.

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

A FARA! - Anger en risksituation som om den inte

OBS. - Uppgifter som inte relateras till personskador.

1-2. Risker vid bagsvetsning

A Symbolerna nedan anvéands i denna handbok for att fasta
uppmarksamhetenpa och identifiera mojliga faror. Nar du ser
symbolen, se upp och félj anvisningarna for att undvika faror.
Nedanstdende sakerhetsinformation &r endast en
sammanfattningav den urférligare sékerhetsinformationen
i Sakerhetsnormer som aterfinns i avsnittet 1-5. Las och folj
alla sdkerhetsnormer.

A Endast kvalificerade personer bér installera, anvénda,
underhalla och reparera denna enhet.

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

—_ o | STOTAR kan doda.

Kontakt med stromférande elektriska delar kan
orsaka dodliga stotar eller svara brannskador.
Elektroden och arbetskretsen ar spanningsférande
nar strommen &r paslagen. Priméarkretsen och
maskinens  invandiga  kretsar &  ocksa
spanningsférandenér strdmmen &r paslagen. | halv-
] och helautomatisk tradsvetsning ar traden,
tradrullen, rullhuset och alla metalldelar som vidror
svetstraden, spanningsférande. Felaktigt installerad
eller otillrackligt jordad utrustning utgér en fara.

® Vidrér inte spanningsférande elektriska delar.

Bér torra, hela gummihandskar och kroppsskydd.

Isolera dig sjalv fran arbete och jord med hjalp av torra, isolerande
mattor eller bekladnader som ar stora nog att férhindra fysisk
kontakt med arbete och jord.

e Anvand inte vaxelstrdm i fuktiga omraden, dar rérelsefrineten
ar begransad eller dér det finns risk for att falla.

® Anvand vaxelstrom ENDAST om sa fordras for svetsprocessen.

Om vaxelstrom fordras, anvand fijarrkontrollen om sadan finns
pa enheten.

e Yiterligare sékerhetsatgarder krdvs om nagon av féljande
elektriska risker foreligger i fuktiga miljéer eller om du bér fuktiga
klader, p& metallstrukturer som golv, galler och stéllningar.
Anvand i sddana fall féljande utrustning i angiven ordning:
1) halvautomatiskt likstromsaggregat (trdd) med konstant
spanning, 2) manuell elektrodsvets (pinnsvets) eller
3) vaxelstromsaggregat med reducerad tomgangsspanning.
Likstrdmstradsvets med konstant spanning rekommenderas for
de flesta situationer. Arbeta inte ensam!

o Koppla bort inkommande strém eller sting av maskinen innan
duinstallerar eller reparerar denna utrustning OSHA 29
CFR 1910.147 (se sakerhetsnormerna).

e |Installera och jorda denna utrustning i enlighet med dess
bruksanvisning och nationella och lokala bestdmmelser.

[ Anger speciella anvisningar.

FWEA

Denna grupp av symboler betyder Varning! Se upp! Fara for STOTAR,
ROTERANDE OCH HETA DELAR. Studera nedanstdende symboler
och anvisningar betraffande atgarder for att undvika farorna.

Kontrollera alltid jorden p& spanningskallan. Se till att natkabelns
jordledning &r rétt ansluten till jorddonet i prim&ranslutningen eller
att kabelkontakten ar ansluten till ett ratt jordat uttag.

N&r du goér inanslutningar, anslut foérst ratt jordledare -
kontrollera anslutningarna igen.

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

Inspektera regelbundet nétkabeln och titta efter skador och
frilagda ledare — byt omedelbart ut kabeln om den &r skadad -
frilagda ledare kan déda.

Stang av utrustning som inte anvands.

® Anvand inte slitna, skadade, underdimensionerade eller daligt

reparerade kablar.

Dra inte kablar runt kroppen.

Jorda det direkt med en separat kabel om jordning
av arbetsstycket fordras.

Vidror inte elektroden om du vidrér arbetet, jord eller en elektrod
fran ett annat aggregat.

Vidror inte elektrodhéllare anslutna till tva svetsaggregat samtidigt
da det ger dubbla tomgéangsspanningen.

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

Bér sakerhetssele om du arbetar ovanfor golvnivan.

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

Klam fast arbetskabeln med god kontakt metall mot metall pa
arbetsstycket eller arbetsbordet sé néra svetsen som &r praktiskt
majligt.

Isolera arbetsklamman nar den inte &r ansluten till arbetsstycket
for att forhindra kontakt med metallféremal.

Anslut inte mer an en elekirod eller arbetskabel till en
svetskabelsanslutning. Koppla bort kabeln nér den inte anvands.
Anvand jordfelsbrytare vid anvandning av utrustning pa fuktiga
och vata platser.

HOGA LIKSPANNINGAR ligger kvar i inverterkret-

sarna EFTER att natspénningen kopplats bort.

Stang av invertern, koppla bort primar och ladda
ur ingangskondensatorer i enlighet med anvisningarna i kapitlet
Underhallinnan du vidrér ndgon del.

HETA DELAR kan brannas.

® Vidrdr inte heta delar med bara handerna.

e Lat utrustningen kallna en tid innan du arbetar
med den.

e Anvand lampliga verktyg och/eller bar tjocka,
isolerade svetshandskar och kladsel for att
undvika brannskador.

OM-270 536 Sida 1
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ROK OCH GASER kan vara halsofarliga.

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

Hall huvudet ute ur réken. Andas inte in roken.

Ventilera och/eller anvand utsug vid svetsbagen for att aviagsna
rék och gaser om du arbetar inomhus. Rekommenderat satt att
kontrollera om ventilationen &r tillrdcklig ar att méata innehall och
méangd rék och gaser som personalen utséatts for.

Anvand godkant andningsskydd om ventilationen ar dalig.
Studera tillverkarens sakerhetsdatablad (SDS) och anvisningar for
hantering av limmer, lacker, rengéringsmedel, férbrukningsmaterial,
kylmedel, avfettningsmedel, flussmedel och metaller.

Arbeta endast i slutna utrymmen om de &r vélventilerade eller om
du bér friskluftsmask. Ha alltid en utbildad person i narheten.
Svetsrok och gas kan tranga undan luft och sénka syreinnehallet
vilket kan orsaka skador eller dodsfall. Se till att den luft du andas
ar séker.

Svetsa inte pa stallen dar man avfettar, rengdr eller sprutmalar.
Bagens varme och stralar kan reagera med angorna, vilket kan
ge upphov till mycket giftig och irriterande gasutveckling.

Svetsa inte pa belagda metaller, som t.ex. galvaniserat,
blyéverdraget eller kadmiumplaterat stal, om inte belaggningen
avlagsnats fran svetsomradet, att lokalen ar valventilerad och bar
vid behov friskluftmask. Belaggningar och metaller som innehaller
dessa ingredienser kan avge giftiga &ngor om de svetsas.

STRALAR FRAN BAGEN kan branna
o6gon och skinn.

Bagen fran svetsprocessen producerar intensiva
synliga och osynliga (ultravioletta och infrardda)

strélar som kan brédnna 6gon och hud. Gnistor
hoppar 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 Sékerhetsnormer).

® Baér godkanda skyddsglaségon med sidoskydd under hjalmen.
® Anvand skarmar for att skydda andra mot sken och bldndande

ljus; varna dem fran att titta direkt pa bagen.

® Bér skyddskladsel av kraftigt och flamsékert material (l&der, tjock

bomull, ylle). Skyddskladseln omfattar oljefria material som
l&derhandskar, tiock skjorta, byxor utan slag, héga skor och mdssa.

SVETSNING kan orsaka brand eller
explosion.
Svetsning pa slutna behallare, som t.ex. tankar,

fat eller ror kan fa dem att explodera. Svetsloppor
kan flyga fran svetsbagen. Flygande svetsloppor,

b
o)
o)

heta arbetsstycken och het utrustning kan orsaka

rander och brannskador. En elektrod som vidrér metallféoremal kan
rsaka gnistor, explosion, dverhettning och brand. Kontrollera att
mradet ar sakert innan du bérjar arbeta.

Avlagsna allt antandbart material inom 10 m fran svetsbagen. Tack

sadant material med godkénda skydd om detta inte &r méjligt.

Svetsa inte dar flygande svetsloppor kan traffa antandbart

material.

Skydda dig sjalv och andra mot kringflygande svetsloppor och het

metall.

Kom ih&g att svetsloppor och hett material fran svetsning l&tt kan ta

sig igenom sma sprickor och dppningar till nérliggande omraden.

Se upp for brand och ha alltid en brandslackare till hands.

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

orsaka brand pa den andra sidan.

Svetsa inte pa slutna behallare som innehallit brandfarligt material,

som t.ex. tankar, fat eller ror, for sa vitt de inte ar forberedda

i enlighet med AWS F4.1 (se Sakerhetsnormer).

Svetsa inte dar luften kan innehalla brandfarligt damm, gaser eller

angor fran véatskor (bland annat bensin).

Anslut aterledaren till arbetet s& nara svetsomradet som ar

praktiskt mojligt sa att svetsstrommen inte leds langa, ev. okédnda

vagar, dar den kan ge upphov till stétar, gnistor och brand.

Anvéand inte svetsen for att tina frusna ror.

Ta bort elektroden fran hallaren eller klipp av svetstraden

vid kontaktréret nér den inte anvands.

OM-270 536 Sida 2

Bar skyddsklédsel av kraftigt och flamsékert material (l&der, tjock
bomull, ylle). Skyddskladseln omfattar oljefria material som
l&derhandskar, tiock skjorta, byxor utan slag, héga skor och méssa.
Ta ut allt antdndbart material, som t.ex. gastdndare eller
tandstickor, ur dina fickor innan du bérjar svetsa.

Inspektera arbetsomradet efter svetsningen och se till att dar inte
finns gnistor, glédande material och 6ppen eld.

Anvénd endast ratt skringar och sékerhetsbrytare. Anvand inte
for stora och koppla inte férbi dem.

Folj kraven i OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) och NFPA 51B
betraffande arbete med heta material och Iat ndgon halla uppsikt
efter brand och ha en brandslackare latt tillganglig.

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

vl

KRINGFLYGANDE METALL och SMUTS
kan skada 6gonen.

e Svetsning, mejsling, stalborstning och slipning
producerar gnistor och kringflygande metall.

Nar svetsen svalnar, kan slagg kastas
omkring.

e Bar godkanda skyddsglaségon med sidoskydd ocksa under

svetshjalm.

ANSAMLING AV GAS kan skada
halsan eller déda.

e Stang av gasen nar den inte anvands.
e Ventileraalltid stingda lokaler eller bar godkand

friskluftsmask.

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

® Personer med pacemaker och andra implantat
ska hélla sig pa avstand.

® Personer med medicinska implantat ska vanda sig till 1akare

och tillverkaren av apparaten innan de gér nara bagsvets-,
punktsvets-, mejsnings-,  plasmabéagskarnings- och
induktionsvarmningsarbeten.

BULLER kan skada hérseln.
Buller fran vissa processer kan skada horseln.

® Anvand godkdnda 6ronskydd om ljudnivan
ar hég.

GASTUBER kan explodera om de

skadas.

Gastuber innehaller gas under hégt tryck. Om en
tuben skadas, kan den explodera. D& gastuber
normalt anvands under svetsprocessen ska de
behandlas med forsiktighet.

Skydda gastuber mot hég varme, mekaniska stétar, skador, slagg,
Oppen eld, gnistor och bagar.

Placera gastuberna stdende och fast dem pa ett stationart stod
eller ett gastubstall sa att de inte kan tippa.

Hall gastuber pa avstand fran svets- och andra elkretsar.

Lagg aldrig svetsbrannare pa gastuber.

Lat aldrig en svetselektrod vidréra gastuber.

Svetsa aldrig pa gastuber - explosion blir féljden.

Anvand endast korrekta gastuber, regulatorer, slangar
och kopplingar avsedda for den specifika tillampningen; hall dem
och tillhérande delar i gott skick.

Vand bort ansiktet ndr du o&ppnar kranen pa gastuben.
St inte framfor eller bakom regulatorn nér kranen éppnas.
Skyddsképan ska alltid sitta pa plats dver kranen utom nar tuben
anvands eller ar ansluten fér anvandning.

Anvéand korrekt utrustning, korrekta procedurer och var tillrackligt
manga personer nar gastuber ska lyftas och flyttas.

Las och f6lj instruktionerna fér gastuber, tillhérande utrustning.
CGA:s skrift P-1 som finns i listan med sakerhetsforeskrifter.



1-3. Yiterligare symboler for installation, drift och underhall

y
L,

BRAND- ELLER EXPLOSIONSRISK.

® Placera inte enheten pa, Over eller nara
brandfarliga ytor.

® Placera inte enheten néra brandfarligt material.

e Overbelasta inte ledningsnatet — se till att starkstrémsnatet
ar ratt dimensionerat, klassat och skyddat fér denna enhet.

FALLANDE UTRUSTNING kan orsaka
skador.

® Anvéand lyftéglan endast for att lyfta enheten,
INTE fér andra apparater, gascylindrar eller

andra tillbehér.

® Anvand utrustning med tillracklig kapacitet
for att lyfta och stétta enheten.

e Om gaffeltruck anvands for att flytta enheten, maste gafflarna
vara sa langa att de sticker ut p& andra sidan av enheten.

e Hall utrustningen (kablar och sladdar) pa avstand fran fordon
i rorelse vid arbeten dver golvniva.

® Folj riktlinjerna i handboken for de reviderade NIOSH

lyftberakn

ingarna (dokument nr. 94-110) vid manuella lyft av

tunga komponenter och utrustning.

gt

~

4
\d

HARD OCH LANGVARIG ANVAND-
NING kan orsaka OVERHETTNING

® En  avkylningsperiod
f6lj mérkintermittensfaktorn.

rekommenderas;

® Reducera strdommen eller intermittensfaktorn
innan du bérjar svetsa igen.

o Blockera eller filtrera inte Iuftflédet till enheten.

y

=

KRINGFLYGANDE GNISTOR kan ska-
da 6gonen.

® Bar skyddsmask som skydd fér égon och
ansikte.

e Forma volframelektroden endast pa

slipapparat forsedd med lampliga skydd pa lamplig plats med
lampliga skydd fér ansikte, hander och kropp.

® Gnistor kan orsaka brand — hall brandfarliga material pa

avstand.

STATISK ELEKTRICITET (ESD) kan
skada kretskort.

e Satt pa dig jordade armband INNAN du
hanterar kort eller delar.

® Anvand statiskt sakra fodral och boxar for att
férvara, flytta eller snda kretskort.

C.o

ROTERANDE DELAR kan skada dig.

e Hall dig p& avstand fran roterande delar.

e Hall dig pa avstand fran klampunkter som t.ex.
drivrullar.

3

SVETSTRAD kan skada dig.

® Tryck inte av handtaget innan du instrueras att
gobra sa.
e Rikta inte handtaget mot kroppsdelar, andra

manniskor 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
forsett med en funktion for &ndamalet.

ROTERANDE DELAR kan skada dig.

e Hall dig pa avstand fran roterande delar,
som t.ex. flaktar.

e Hall alla dorrar, paneler, lock och skydd
ordentligt pa plats och stangda.

e | atendast utbildad personal aviagsna dorrar, paneler, kdpor och
skydd efter behov vid underhall och felsékning.

Satt tillbaka dorrar, paneler, kdpor och skydd nar underhallet
ar avslutat och innan strémmen kopplas in.

LAS ANVISNINGARNA.

® Las och f6lj mérkningar och bruksanvisningen
innan aggregatet installeras, anvéands eller
underhdlls. Studera sakerhetsinformationen
i bérjan av handboken och i varje avsnitt.

e Anvand enbart originalreservdelar fran tillverkaren.

e Utfor installation, underhall och service enligt bruksanvisningen,
branschstandarderoch svenska normer och regler.

E

L))

HOGFREKVENSSTRALNING kan orsaka
stérningar.

® Hogfrekvens (H.F) kan stéra radionavigering,
raddningstjanster, datorer och kommunikations-
utrustning.

Denna installation bér endast utféras av utbildad personal med
k&nnedom om elektronisk utrustning.

Det ar anvandarens ansvar att se till att en behérig elektriker
omedelbart atgérdar sddana stdrningsproblem som ar uppstéatt
p g a denna installation.

Upphér omedelbart med att anvanda utrustningen om
underréttats om stérning.

Lat regelbundet kontrollera och underhélla utrustningen.

Hall dorrar och paneler som ar kallor till hogfrekvens ordentligt
stangda, hall gnistgap pa rétt installning och anvand jordning och
avskarmning for att minimera riskerna for stérning.

/

oo
—

/)/

BAGSVETSNING kan orsaka storning.

® Elektromagnetisk energi kan stéra kanslig
elektronisk utrustning, som datorer och
datorstyrd utrustning som t.ex robotar.

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

For att minska ev. stérning ska svetskablar hallas s& korta som
méjligt, samlade och sa lagt som mdjligt, t.ex. pa golvet.
Svetsning bor inte utféras ndrmare &n 100 meter fran kanslig
elektronisk utrustning.

Se till att detta svetsaggregat installeras och jordas i enlighet
med denna handbok.

Om storning anda intraffar maste anvandaren vidta extra
atgarder, som t.ex. att flytta svetsen, anvanda skérmade kablar,
anvanda linjefilter eller skarma av arbetsomradet.
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1-4. Foreskrifter enligt Proposition 65 i Kalifornien

A Svets- och skarutrustning genererar rék och gaser som
innehaller kemikalier som i staten Kalifornien &r kanda for att
orsaka fosterskador och i vissa fall cancer. (California Health
& Safety Code Section 25249.5 et seq.)

1-5. Sakerhetsnormer

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, ANSI Standard Z49.1,
kan laddas ned fran American Welding Society pa http://www.aws.org
eller kopas frdn Global Engineering Documents (telefon:
+1-877-413-5184, hemsida: www.global.ihs.com).

Safe Practices for the Preparation of Containers and Piping for Welding
and Cutting, American Welding Society Standard AWS F4.1,
fran Global Engineering Documents (telefon: +1-877-413-5184,
hemsida: www.global.ihs.com).

Safe Practices for Welding and Cutting Containers that have Held
Combustibles, American Welding Society Standard AWS A6.0,
fran Global Engineering Documents (telefon: 1-877-413-5184,
hemsida: www.global.ihs.com).

National Electrical Code, NFPA Standard 70, fran National Fire
Protection ~ Association, Quincy, MA 02269  (telefon:
+1-800-344-3555, hemsida: www.nfpa.org and www. sparky.org).
Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders, CGA Pamphlet P-1,
fran Compressed Gas Association, 14501 George Carter Way,
Suite 103, Chantilly, VA 20151 (telefon: +1-703-788-2700,
hemsida:www.cganet.com).

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, CSA Standard W117.2,
fran Canadian Standards Association, Standards Sales,

1-6. EMF-information

Elektrisk strdém som flyter genom en ledare alstrar lokala elektriska och
magnetiska falt (EMF). Strommen frdn bagsvetsning (och liknande
processer, bland andra punktsvetsning, mejsling, plasmabagskéarning
och induktionsuppvérmning) alstrar ett elektromagnetiskt falt omkring
svetskretsen. Elektromagnetiska falt kan stéra visa medicinska
implantat, bland annat pacemakrar. Sékerhetsatgarder fér personer
som bar medicinska implantat maste vidtas. Exempelvis s& kan
tillgéngligheten fér férbipasserande begrédnsas och individuell
riskbeddmning kan géras for svetsare kan goéras. Alla svetsare ska
anvanda féljande procedurer fér att minimera exponeringen for
elektromagnetiskafalt fran svetskretsen:

1. Hall kablar samlade genom att vrida eller tejpa ihop dem eller
anvanda en kabelkanal.

2. Placera dig inte emellan svetskablarna. Lagg kablarna vid sidan
och pa avstand fran operatoren.

OM-270 536 Sida 4

A Produkten innehdller kemikalier, bland annat bly, som
myndigheter i staten Kalifornien vet orsakar cancer,
missbildningar och andra fosterskador. Tvétta hdnderna
efter arbetet.

5060 Spectrum Way, Suite 100, Mississauga, Ontario, Canada L4W
5NS (telefon: +1-800-463-6727, hemsida: www.csagroup.org).

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face
Protection, ANSI Standard Z87.1, fran American National Standards
Institute, 25 West 43rd Street, New York, NY 10036
(telefon: +1-212-642-4900, hemsida: www.ansi.org).

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other
Hot Work, NFPA Standard 51B, frdn National Fire Protection
Association, Quincy, MA 02269 (telefon: +1-800-344-3555,
hemsida: www.nfpa.org).

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General
Industry, Title 29, Code of Federal Regulations (CFR), Part 1910,
Subpart Q, and Part 1926, Subpart J, fran U.S. Government Printing
Office, Superintendent of Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh,
PA 15250-7954 (telefon: +1-866-512-1800) (det finns 10 OSHA-
regionkontor-telefon, region 5, Chicago, ar +1-312-353-2220,
hemsida: www.osha.gov).

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation,
The National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH),
1600 Clifton Rd, Atlanta, GA 30329-4027 (telefon: +1-800-232-4636,
hemsida: www.cdc.gov/NIOSH).

3. Linda inte kablarna runt kroppen.

4. Hall huvud och kropp pa sa stort avstand fran aggregatet
som mdjligt.

5. Satt arbetskldamman pa arbetsstycket sé nara svetsen som
majligt.
6. Arbeta inte intill, sitt inte p& och luta dig inte mot svetsaggregatet.

7. Svetsa inte medan du bar pa svetsaggregatet eller trddmataren.

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 l&karen ger tillstand.



= En fullstdndig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

KAPITEL 2 - DEFINITIONER

2-1.

Ytterligare sakerhetssymboler och definitioner

[= Vissa symboler finns bara pa CE-mdérkta produkter.

Varning! Se upp! Risker foreligger s& som anges av symbolerna.

Sékerhet1 2012-05

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

Sékerhet2 2012-05

Skydda dig sjélv mot stétar genom att isolera dig fran arbetsstycke och jord.

Sékerhet3 2012-05

Koppla bort vaggkontakten eller natspanningen fore arbete pa maskinen.

Sékerhet5 2012-05

Hall huvudet ute ur roken.

Sékerhet6 2012-05

Ventilera eller anvand en utsugningsanordning for att aviagsna rok.

Sékerhet8 2012-05

Anvéand flakt for att avlidgsna rok.

Sékerhet10 2012-05

Hall antandbart material p& avstand fran svetsomradet. Svetsa inte i narheten av antandbart material.

Sékerhet12 2012-05

Svetsloppor kan orsaka brand. Ha alltid en brandslackare i beredskap och se till att en person i narheten
star klar att anvanda den.

Sékerhet14 2012-05

Svetsa inte pa fat och andra slutna behallare.

Sékerhet16 2012-05
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= En fullstdndig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

Avlagsna eller méla inte dver etiketten.

Sakerhet20 2012-05

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

Sakerhet26 2012-05

W

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

Sakerhet27 2012-05

Bar alltid 1anga armar och knapp kragen vid service pa enheten.

Sakerhet28 2012-05

Efter att ha vidtagit ratta sékerhetsatgarder, sla pa strdémmen till enheten.

Sakerhet29 2012-05

Koppla bort vaggkontakten eller natspanningen fore arbete pa maskinen.

Sakerhet30 2012-05

Sakerhet31 2012-05

[ ] Kommunens &tervinningscentral eller narmaste aterférséljare kan bista med ytterligare information.

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

Kasta inte produkten (i forekommande fall) i hushéllssoporna.

Ateranvand eller &tervinn kasserade elektriska och elektroniska apparater genom att lAmna dem
till en &tervinningsstation.

Sakerhet37 2012-05

Bar skyddshjalm samt égon- och éronskydd. Knépp skjortkragen.
Anvénd svetsmask med ratt filter. Bar hel skyddsdrékt.

Sakerhet38 2012-05

Lar dig maskinen och I&s anvisningarna innan du svetsar
eller arbetar pa maskinen.

Sakerhet40 2012-05

I

Farlig spanning finns kvar pa ingadngskondensatorerna efter att
strdmmen stangts av. Vidrér ej fulladdade ingdngskondensatorer.
Vanta alltid 60 sekunder efter att stréommen sténgts av innan arbete
inleds pé apparaten, ELLER mét spanningen dver kondensatorerna
och kontrollera att den &r nara noll innan nagon del vidrors.

Sakerhet42 2012-05
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_ o
£=<60 Lyft och bér alltid upp enheten med bagge handtagen.
Hall lyftanordningens vinkel till mindre &n 60 grader.
; Anvéand rétt vagn for att flytta enheten.
© Sakerhet44 2012-05

| Svetsstrom genererar elektriska och magnetiska falt (EMF)

Sékerhet72 2012-06

omkring svetskretsen och svetsaggregatet.
u
Anteckningar
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2-2. Ovriga symboler och definitioner

Ampere

Panelinstélining

@ »

TIG-svetsning

ES

L
N

Hertz

—@ Gas in
@.» Gas ut
Nominell
2 svetsstréom

Hamta fran minnet

X

(GTAW)
|;|: Manuell
o bagsvetsning
e % (MMA)
Volt

Intermittensfaktor

Bagtryck (DIG)

Likstrom

HF-impulstand-
ning (TIG)

Primarspénning

Primaranslutning

Nedramp

3-fas frekvensom-
D= formare-trans-
formator-likriktare

4 Q!

Konventionell
utgangsspéanning

EJ‘%V@

Slutstrom

Néatspanning

R

Pulsprocent i tid

1@ ¢ b <

Startramp

Kontaktorstyrning
(MMA)

Utspénning
o O Strombrytare I P Skyddsklass
Fjarr
I Nominell effektiv
néatstrém
Lift-Arc-tandning 1max
(GTAW)
Max. effektiv
Skyddsjordning I 1eff natstrom
(jord)
Mérkspéanning,
) U obelastad
Gasefterstrom- 0 (genomsnitt)
2 ning

2P0

Puls Av-P&

TIG-svetsstrom
och toppstrém
vid pulsning

Pulsfrekvens

n
S

stotar

A Bottenstrém
| | | | vid pulsnin A
/7 P 9 - Bakgrundsstrém
Gasforstromning
t /{ A’ \ Startstrém
../. Process
L] [J
S Sekunder Okning/Minskning
av kvantitet | | | | Pulsfunktion
N |
Tillslagen t avtr cI?;rTu;arlktion
YN y (TIG) / \ Sekvens
O Franslagen ' Tvastegsavtryc- Sekunc_iérspén—
Qi' aW karfunktion (TIG) ning
Positiv ] Fyrstegsavtryc-
| Qi' vt karfunktion (TIG) Justera
— Negativ Lérpplig for
(o) Procent omré&den med
. . (o) oce okad risk for
,\I Vaxelstrém
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KAPITEL 3 - INSTALLATION

3-1. Placering av serienummer- och marketikett

Information om serienummer och markparametrar fér aggregatet finns pa dess dversida. Anvand informationen for att bestdmma kraven
pa natspanning och —strém och/eller utspanning och -strém. Skriv serienumret pa baksidan av handboken for framtida referens.

3-2. Tekniska data
A. Dynasty

[= Anvénd inte information i enhetsdatatabellen for att bestdmma kraven pa nétmatningen. Information om hur ndtmatningen ska kopplas in finns
i avsnitten 4-6, 4-8 och4-9.

Svetsstromomrade Max. tomgéngsspéanning, (Uo) Lag tomgangsspanning (Uo) Marktandspénning (Up)
1-210* 80 8-15%** 15 kv**
*Svetsomrade for elektrodsvetsning ar 5-210 A. For TIG &r stromomradet beroende av volframelektrodens diameter (se kapitlen 5-5
och/eller 6-3) beroende p& modell.
** Bagstartenhet ar konstruerad fér manuellt styrda operationer.
** | 4g tomgangsspanning vid TIG Lift-Arc™, eller vid elektrodsvetsning med Iag tomgangsspanning vald.
Markeffekt Strém (A) vid mérkspéanning (V) Matnings-
spanning
Svetsmetod Stré Spanni Intermitt
rom panning ntermittens-
A) V) faktor Fas 208V 240V 400V 480V kW KVA
1 40 34 20 17 8,3 8,3
210 28,4 30%
3 23 20 12 10 8,0 8,4
1 29 25 15 12 6,0 6,0
ELEKTROD 160 26,4 60%
3 17 15 9 7 5,8 6,1
1 22 18 11 9 4,4 4,5
125 25 100 %
3 13 11 7 6 4,5 4,6
1 28 24 14 12 5,8 5,8
210 18,4 60%
3 16 14 9 7 5,8 6,0
TIG
1 22 19 12 10 4,6 4,6
175 17 100 %
3 13 11 7 6 4,6 4,8
Effekt (W)
Tomgangs- 0 775 1 83 83 91 96
spanning ’ 3 93 96 101 111
Tomgéng 1 23 25 32 35
med utgangen
avstangd 3 29 29 43 42
1 9 11 19 25
Vantlage
3 13 14 28 39
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3-2. Tekniska data, Dynasty (forts.)

- . . - A Matnings-
Markeffekt Strém (A) vid méarkspanning (V) spénning
Svetsmetod Spanni Int it
Strém (A) pa('\',')““g te’r“:f;“;;r Fas | 120V kW kVA
100 24 40% 1 31 3,7 3,7
ELEKTROD 90 23,6 60% 1 28 3,3 3,3
75 23 100% 1 23 2,7 2,7
150 16 40% 1 33 3,9 3,9
TIG 125 15 60% 1 26 3,1 3,2
100 14 100% 1 21 2,4 2,5
Effekt (W)
Tomgangs- 0 77,5 1 85
spanning
Tomgang
med utgangen 1 24
avstangd
Vantlage 1 8
B. Maxstar

[= Anvénd inte information i enhetsdatatabellen for att bestdmma kraven pa nétmatningen. Information om hur ndtmatningen ska kopplas in finns

i avsnitten 4-7, 4-8 och4-9.

Svetsstromomrade Max. Lag tomgangsspanning | Marktandspanning (Up) IP-klass
tomgéangsspénning, (Uo) (Uo)
1-210* 80 8—15%* 15 K\V** 23

** Bagstartenhet ar konstruerad fér manuellt styrda operationer.

** | 4g tomgangsspanning vid TIG Lift-Arc™, eller vid elektrodsvetsning med lag tomgangsspanning vald.

*Svetsomrade for elektrodsvetsning ar 5-210 A. For TIG ar strdmomradet beroende av volframelektrodens diameter (se kapitlen 7-4
och/eller 9-3) beroende p& modell.

- . . " R Matnings-
Markeffekt Strém (A) vid méarkspanning (V) spénning
Svetsmetod Spanni Intermit

Strém (A) pa('\',')““g te’r“:f;“;;r Fas | 208V | 240V | 400V | 480V | kW kVA
1 36 30 18 15 7,3 7,4

210 28,4 30%
3 21 18 10 9 7,1 7,4
1 26 22 13 11 5,3 5,3

ELEKTROD 160 26,4 60%
3 15 13 8 6 52 5,5
1 19 16 10 8 3,9 4,0

125 25 100%
3 11 10 6 5 3,9 4,1
1 24 20 12 10 4,9 4,9

210 18,4 60%
3 14 12 7 6 4,9 5,2

TIG

1 19 17 10 8 4,0 4,0

175 17 100%
3 12 10 6 5 4,0 4,2
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3-2. Tekniska data, Maxstar (forts.)

Effekt (W)
2 1 83 83 91 96
Tomgangs- 0 77,5
spanning 3 93 96 101 111
Tomgang 1 23 25 32 35
med utgangen
avstangd 3 29 29 43 42
1 9 11 19 25
Vantlage
3 13 14 28 39
Markeffekt Strém (A) vid mérkspanning (V) "s":;'r‘":ﬂz
Svetsmetod Spanni Intermit
Strém (A) pa('\',r)"“g te’:‘:f;"l'(';;r Fas | 120V kW kVA
100 24 40% 1 25 3,0 3,0
ELEKTROD 90 23,6 60% 1 23 2,8 2,8
75 23 100% 1 19 2,3 2,3
150 16 40% 1 27 3,3 3,3
TIG 125 15 60% 1 22 2,6 2,6
100 14 100% 1 17 2,0 2,0
Effekt (W)
Tomgangs- 0 77,5 1 85
spanning
Tomgéng
med utgangen 1 24
avstangd
Vantlage 1 8

Anteckningar
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3-3. Intermittensfaktor och 6verhettning

Intermittensfaktorn ar den procent av 10
minuter som enheten kan svetsa med nominell
belastning utan att éverhetta.

Om enheten &verhettar, stangs uteffekten av
och ett hjdlpmeddelande visas (se kapitel 11-2).
Flékten gér igang. Vanta i 15 minuter tills enheten
svalnat. Reducera strommen, spénningen eller
intermittensfaktorn innan du svetsar igen.
OBS! - Om intermittensfaktorn éverskrids, kan
enheten skadas och garantin upphéra att gélla.
_ — TIG (= 208 V matning)
\
4 \
\
200 — — Elektrod (= 208 V matning) ~_
L ~
L \
is0——————————H——H——H——— - — —— ~. >~
’ — — TIG (120 V matnirg) \\\\ = ~_
L ~ ~~
g L Elektrod (120 V matning) =
~
S L - - =~ ~
:U:’ \ ~— ~
|- = \
50"
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
% intermittensfaktor
Overhettning
o A Aeller v
eyl \
' ELLER
Minuter reducera
intermittensfaktorn
247 219-B
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3-4. Statiska data

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

3-5. Miljodata

A. IP-klass
IP-klass Drifttemperatur Férvaringstemperatur
1P23
Aggregatet ar avsett fér utomhusanvéndning. . —20 till 55°C
Det far férvaras men &r inte avsett for for -10til 40°C P23 201406
svetsning utomhus vid nederbérd om det
inte skyddas.

B. Information om elekiromagnetisk kompatibilitet (EMC)

A Denna utrustning i klass A &r inte avsedd fér anvandning i hemmiljoé dar elstrommen levereras via det allménna elnatet. Det kan

finnas méjliga svarigheter att sakerstalla elektromagnetisk kompatibilitet p4 dessa platser, pa grund av bade ledningsburna och
strélade stérningar.

Utrustningen uppfyller IEC 61000311 och IEC 61000312 och kan anslutas till det allménna elnatet, férutsatt att impedansen Z,,54 i det alménna
elnateti den gemensamma kopplingspunkten ar Iagre &n 52 mQ (eller att kortslutningseffekten Sg ar hogre an 3,1 MVA). Det aligger installatéren
eller anvandaren av utrustningen att se till,, om nddvandigt efter konsultation med nétleverantéren, att impedansen féljer
impedansbegransningarna.

ce-emc 1 2014-07

Anteckningar
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KAPITEL 4 - INSTALLATION

4-1. Val av plats

:q

Fa

74 35“ }$§ o .
/ Specialinstallation kan
7 X h/ W A fordras i utrymmen med
*

bensin eller flyktiga vatskor

— se NEC artikel 511 eller

Forflyttning, placering och luftfléde 3 CEC kapitel 20.

1 Barrem

Anvand barremmen enbart for att
béra aggregatet. Anvand den inte
for att lyfta aggregatet nar det sitter
pa vagnen/kylaren.

2 Lyfthandtag
Anvand lyfthandtaget for att flytta

och lyfta svetsaggregatet/vagnen/
kylaren.

A Anvand inte lyfthandtaget
for att lyfta aggregatet néar
gastuben och tillbehor &r an-
slutna.

3 3  Primérfranskiljare

Placera enheten néra ett 1ampligt
nétuttag.

loc_dynasty 2015-04
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4-2. Matt, vikter och monteringsalternativ

A. Svetsaggregat

Matt
A 346 mm
B 219 mm

569 mm - Dynasty
495 mm - Maxstar

Vikt

Maxstar: 17,2 kg
Dynasty: 21,3 kg
Ref. 805 497-A m/CPS 22,7 kg

B. Svetsaggregat med vagn och kylare

Matt

A 851 mm

B 493 mm

|

B
M
2

3

C 1052 mm

Ay

Tomvikt

Dynasty: 62,1 kg
805 503-A
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C. Monteringsalternativ

Matt

392 mm

244 mm mellan halcentrum

8 mm

444 mm

m O O mWw| »

95 mm

F 5 mm

1. Fastdetaljer
Ta bort fastdetaljerna for att dela pa aggregat och kylare.

Satt tillbaka fastdetaljerna.
2. Faste

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

3.Faste (Maxstar), (visas €j)

Anvand fastet for att montera aggregatet pa kylaren. Kép
fastet separat, artikelnummer 301312.

[C= Fastet kan képas separat fér att montera aggregatet
805 505-A pa andra platser. Montera féstet enligt matten i tabellen.

4-3. Valja kablagedimension*

Svetskabeldimension** och maximal total kabellangd (koppar) i svetskretsen

30 m eller kortare** 45m ‘ 60 m

Svetsstrom*** inte:r:it_t:r?s:{oaktor inte?&&tlgg:/aoktor 10 - 100 % intermittensfaktor
mm?2 mm?2 mm?

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)

* Denna tabell ger allméanna riktlinjer och passar ev. inte alla tillampningar. Byt till nasta stérre kabeldimension om kabeln éverhettas.

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

** \/alj svetskabeldimension fér pulstillampning efter toppstrémsvarde.

***Anvand endast likstrom for avstdnd mellan 30 m och upp till 60 m. Vand dig till en tillAmpningsspecialist vid fabriken for information
om langre avstand &n sa +1-920-735-4505 (Miller) eller +1-800-332-3281 (Hobart).

Ref. S-0007-L 2015-02 (TIG)

OM-270 536 Sida 16



= En fullstdndig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

4-4. Anslutning

:'¥'\ A SId frdn strommen fore
4 @jﬁ anslutning av svetskablar.
A Anvand inte slitna, skadade,

underdimensionerade  eller
reparerade kablar.

Dynasty, anslutningar

1 Kontakt for fjarrstyrning
(se kapitel 4-10)

2 Gaskoppling till handtag

Kraver 11/16-tumsnyckel.

3 Aterledarkontakt

4 TIG- eller elektrodhandtag

5 Strombrytare

5 Satt pa och sténg av aggregatet
S med strombrytaren.

6 Matningskontakt for tillbehéret
Coolmate 1.3 kraftaggregat
(endast Dynasty)

7  Skydd for Coolmate 1.3
kraftaggregat
Medféljer tillbehdret kontakt for

Coolmate 1.3  kraftsggregat.
(Endast Dynasty)

8 Gas in-koppling

Kopplingen har en 5/8-18-tums
hégergangaoch kraver normalt en
11/16-tumsnyckel. Maximalt tryck
ar 8,6 bar. (Medfdljer ej Maxstar
STR-modellerna)

9 Aterledarkontaktfor
TIG-svetsning. Elektrohallar-
kontakt for elektrodsvetsning

10 TIG-handtagkontakt for
TIG-svetsning/aterledar-
kontakt for elektrodsvetsning

Dynasty, frontpanel Bakpanel

Maxstar, frontpanel

Verktyg:
I—=¢

Ref.805 496-A
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Kylaranslutningar

:Ii

Pa

g—,ﬂn
)
D
(i
(@

;
Vi

i

\
AN
(@’_@\\ A X
AN -
%

\\S" v :
/"//// T
AU 4
(L80!

e

70

/S

o Liew "
Tilldmpning TIG eller d& HF* anvéands
=2 2 .
Lagkonduktivt kylmedel
nr. 043 810**, Destillerat eller
avjoniserat vatten OK éver 0° C
Kylmedel

*HF: HOgfrekvensstrom
**Kylmedel 043 810, I6sning 50/50 skyddar ned till -38°C och motstar algtillvéxt.

OBS! - Anvandning av andra kylmedel an de i tabellen upphaver garantin for alla
komponenter som kommer i kontakt med kylmedlet (pump, kylare m.m.).

Vagn och kylare ar tillbehér.

1 Coolmate 1.3 matnings-
kontakt

2 Kylarmatningssladd

Matar 115 VAC till kylaren.

3 Elektrodsvetsningsutgangs
kontakt (-svetskontakt pa
Maxstar-modellerna)

Anslut TIG-handtaget till elektrods-
vetskontakten.

4  Gas ut-koppling

Anslut TIG-handtagets gasslang
till gas ut-kopplingen.

5 Aterledarkontakt
(+svetskontakt pa Maxstar-
modellerna)

Anslut aterledarkabeln till
aterledarkontakten

6 Vatten ut-koppling
(till handtaget)

Koppla handtagets vatten-
matningsslang (bld) till kylarens
vatten ut-koppling.

7 Vatten in-koppling
(frén handtaget)
Koppla handtagets vattenretur-

slang (réd) till kylarens vatten
in-koppling.

Verktyg:
S—=

21 mm for CE-enheter

805 505-A
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4-6. Riktlinjer for elanslutning (Dynasty)

A. Riktlinjer for elanslutning vid trefasdrift

A Elstotar och risk for brand kan uppsta om dessa rekommendationer inte foljs. Rekommendationerna galler for kretsar dimensionerade
fér méarkeffekten och intermittensfaktorn for svetsmaskinen.
For installationer anslutna till dedicerade kretsar medger National Electrical Code (NEC) att mérkspanning och -strom for kontakter
och ledare far vara lagre &n markspénning och -strom for sékringen i kretsen. 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
matningsspénningfaller utanfér dessa grénser.

Trefas

Inspinning (V) 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom /1 mayx (A) 23 20 11,8 9,8
Max. effektiv natstrom /1¢¢ (A) 13,2 11,4 6,8 5,7
Max. rekommenderad standardsékring eller automatsiakring i ampere 1

Troga sékringar 2 25 25 10 10

Normala sékringar 3 35 30 15 15
Min. natkabelarea i AWG 4 14 14 14 14
Max. rekommenderad natkabelldngd i meter 52 (16) 69 (21) 195 (60) 284 (86)
Min. jordledare i AWG # 14 14 14 14

Referens: 2014 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)
1 Valj en sakerhetsbrytare med tid/stromkurvor jamférbara med rekommenderade sakringar om en sékerhetsbrytare anvands i stéllet for sakring.
2 “Troga” sakringar ar i UL-klass “RK5”. Se UL 248.
3 “Normala” (generella - ingen avsiktlig fordréjning) sékringar &r i UL-klass “K5” (upp till och med 60 A) och UL-klass “H” (65 A och hégre).
4 Ledardatai detta kapitel anger ledararea (ej béjlig ledning eller kabel) mellan panel och aggregat enligt NEC tabell 310.15(B)(16). Minsta ledararea
kan bli hégre om bdjliga ledare och kabel anvands. Kraven pa béjliga ledare och kablar finns i NEC tabell 400.5(A).

B. Riktlinjer fér elanslutning vid enfasdrift

A Elstotar och risk for brand kan uppsta om dessa rekommendationer inte foljs. Rekommendationerna galler for kretsar dimensionerade
fér méarkeffekten och intermittensfaktorn for svetsmaskinen.
For installationer anslutna till dedicerade kretsar medger National Electrical Code (NEC) att mérkspanning och -strom for kontakter
och ledare far vara lagre &n markspénning och -strom for sékringen i kretsen. 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
matningsspénningfaller utanfér dessa grénser.

Enfas
Inspénning (V) 120 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom /1 mayx (A) 33 40 34,3 19,8 16,6
Max. effektiv natstrom /1¢¢ (A) 22,7 22,3 19,1 11,5 9,5
Max. rekommenderad standardsékring eller automatsiakring i ampere 1
Troga sékringar 2 40 50 40 20 20

Normala sékringar 3 50 60 50 30 25
Min. natkabelarea i AWG 4 10 10 12 14 14
Max. rekommenderad natkabelldngd i meter 46 (14) 65 (20) 53 (16) 98 (30) | 140 (43)
Min. jordledare i AWG 10 10 12 14 14

Referens: 2014 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)
1 Valj en sakerhetsbrytare med tid/stromkurvor jamférbara med rekommenderade sakringar om en sékerhetsbrytare anvands i stéllet for sakring.
2 “Troga” sakringar ar i UL-klass “RK5”. Se UL 248.
3 “Normala” (generella - ingen avsiktlig fordréjning) sékringar &r i UL-klass “K5” (upp till och med 60 A) och UL-klass “H” (65 A och hégre).
4 Ledardatai detta kapitel anger ledararea (ej béjlig ledning eller kabel) mellan panel och aggregat enligt NEC tabell 310.15(B)(16). Minsta ledararea
kan bli hégre om bdjliga ledare och kabel anvands. Kraven pa béjliga ledare och kablar finns i NEC tabell 400.5(A).
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4-7. Riktlinjer for elinstallation (Maxstar)

A. Riktlinjer for elanslutning vid trefasdrift

A Elstotar och risk for brand kan uppsta om dessa rekommendationer inte foljs. Rekommendationerna galler for kretsar dimensionerade
fér méarkeffekten och intermittensfaktorn for svetsmaskinen.
For installationer anslutna till dedicerade kretsar medger National Electrical Code (NEC) att mérkspanning och -strom for kontakter
och ledare far vara lagre &n markspénning och -strom for sékringen i kretsen. 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
matningsspénningfaller utanfér dessa grénser.

Trefas

Inspinning (V) 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom /1 mayx (A) 20,5 17,7 10,4 8,7
Max. effektiv natstrom /1¢¢ (A) 11 10 6 5
Max. rekommenderad standardsékring eller automatsiakring i ampere 1

Troga sékringar 2 25 20 10 10

Normala sékringar 3 30 25 15 15
Min. natkabelarea i AWG 4 14 14 14 14
Max. rekommenderad natkabelldngd i meter 58 (18) 78 (24) 221 (67) 319 (97)
Min. jordledare i AWG # 14 14 14 14

Referens: 2014 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)
1 Valj en sakerhetsbrytare med tid/stromkurvor jamférbara med rekommenderade sakringar om en sékerhetsbrytare anvands i stéllet for sakring.
2 “Troga” sakringar ar i UL-klass “RK5”. Se UL 248.
3 “Normala” (generella - ingen avsiktlig fordréjning) sékringar &r i UL-klass “K5” (upp till och med 60 A) och UL-klass “H” (65 A och hégre).
4 Ledardatai detta kapitel anger ledararea (ej béjlig ledning eller kabel) mellan panel och aggregat enligt NEC tabell 310.15(B)(16). Minsta ledararea
kan bli hégre om bdjliga ledare och kabel anvands. Kraven pa béjliga ledare och kablar finns i NEC tabell 400.5(A).

B. Riktlinjer fér elanslutning vid enfasdrift

A Elstotar och risk for brand kan uppsta om dessa rekommendationer inte foljs. Rekommendationerna galler for kretsar dimensionerade
fér méarkeffekten och intermittensfaktorn for svetsmaskinen.
For installationer anslutna till dedicerade kretsar medger National Electrical Code (NEC) att mérkspanning och -strom for kontakter
och ledare far vara lagre &n markspénning och -strom for sékringen i kretsen. 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
matningsspénningfaller utanfér dessa grénser.

Enfas
Inspénning (V) 120 208 240 400 480
Nominell effektiv natstrom /1 mayx (A) 27,4 35,8 29,9 17,6 14,6
Max. effektiv natstrom /1¢¢ (A) 17,3 20 17 10 8
Max. rekommenderad standardsékring eller automatsiakring i ampere 1
Troga sékringar 2 30 40 35 20 15

Normala sékringar 3 40 50 45 25 20
Min. natkabelarea i AWG 4 12 12 12 14 14
Max. rekommenderad natkabelldngd i meter 33 (10) 44 (13) 60 (18) 111 (34) | 160 (49)
Min. jordledare i AWG 12 12 12 14 14

Referens: 2014 National Electrical Code (NEC) (inklusive artikel 630)
1 Valj en sakerhetsbrytare med tid/stromkurvor jamférbara med rekommenderade sakringar om en sékerhetsbrytare anvands i stéllet for sakring.
2 “Troga” sakringar ar i UL-klass “RK5”. Se UL 248.
3 “Normala” (generella - ingen avsiktlig fordréjning) sékringar &r i UL-klass “K5” (upp till och med 60 A) och UL-klass “H” (65 A och hégre).
4 Ledardatai detta kapitel anger ledararea (ej béjlig ledning eller kabel) mellan panel och aggregat enligt NEC tabell 310.15(B)(16). Minsta ledararea
kan bli hégre om bdjliga ledare och kabel anvands. Kraven pa béjliga ledare och kablar finns i NEC tabell 400.5(A).
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Anteckningar
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4-8. Anslutning av trefasmatningskabel
e

}fnﬁ

= GND/PE jord
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Verktyg:
=——— input2 2011-03 — 803 766-C / Ref. 805 496-A
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4-8.

Anslutning av trefaskabel (forts.)

:R

W
j\fnﬁ

A Installationen méaste goras enligt
nationella och lokalt gallande regler
och normer - endast enligt lag
kvalificerade personer far utfora
installationen.

Koppla bort, I&s och mérk upp néatmat-
ningen innan matningskablaget
kopplas till maskinen. Anvand vanliga
procedurer for installation och
demontering av laset/méarkningen.

A Anslut alltid den gréna eller gréngula
ledningen till jordanslutningen, aldrig
till en fas.

OBS! - Automatiska nétkretsen i aggregatet
anpassar automatiskt maskinen  till
nétspanningen som kopplas in. Maéar
néatspédnningen pa platsen. Maskinen kan
kopplas till alla spdnningar mellan 208 och
575 VAC utan att kdpan behéver tas bort och
maskinen kopplas om.

Se marketiketten pad maskinen och maét
natspanningenpa platsen.

Trefasdrift:

1 Nétkabel

2 Franskiljare (brytaren visas i lage OFF)
3 Gron eller gron/gul jordkontakt

4 Jordanslutning pa franskiljaren

5 Matningskontakter (L1, L2 och L3)
6 Ledare pa franskiljaren

Koppla férst gron eller gron/gul jordledare
till jordkontakten pa franskiljaren.

Koppla matningsledningarna L1, L2 och L3
till matningskontakterna pa franskiljaren.

7 Overstromsskydd

Valj typ och storlek pa dverstromsskyddet
enligt kapitel 4-6 (franskiljare med sakring
visas i bilden).

Stdng och las locket pa franskiljaren.
Folj normala lasnings-/méarkningsprocedurer
for att ta enheten i bruk.

input2 2012-05

Anteckningar

Arbeta som
ett proffs!

Proffs svetsar och
skar pa ett sakert
satt. Studera
sakerhetsanvis
ningarna i bérjan
av handboken.
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4-9. Anslutning av enfas natkabel

j\@@

Verktyg:
—=—

=GND/PE jordf

A Installationen maste goéras enligt
nationella och lokalt géllande regler
och normer - endast enligt lag
kvalificerade personer far utfora
installationen.

A Koppla bort, 1ds och mark upp natmat-
ningen innan matningskablaget kopp-
las till maskinen. Anvand vanliga
procedurer for installation och
demontering av laset/mérkningen.

A Anslut alltid den grona eller grongula
ledningen till jordanslutningen, aldrig
till en fas.

OBS! - Automatiska nétkretsen i aggregatet
anpassar  automatiskt  maskinen  till
nétspanningen som kopplas in. Mér
nétspédnningen pa platsen. Maskinen kan
kopplas till alla spédnningar mellan 120 och 480
VAC utan att kdpan behéver tas bort och
maskinen kopplas om.

Se marketiketten pa& maskinen och mét
natspanningenpa platsen.

1 Svart och vit natkabel (L1 och L2)

2 Rod néatkabel

3 Gron eller gron/gul jordkontakt

4 Isolerande hélje

5 Eltejp

Isolera den réda kabeln s& som visas.

6 Nétkabel

7 Frénskiljare (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 Overstromsskydd

Valj typ och storlek pa dverstromsskyddet
enligt kapitel 4-6 (franskiliare med sakring
visas i bilden).

Stdng och las locket pa franskiljaren.
Folj normala I&snings-/markningsprocedurer
for att ta enheten i bruk.

input1 2011-03 - 803 766-C / Ref. 805 496-A
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4-10. Information om 14-poligt fjarruttag

ZI FJARR 14 Uttag Uttagsinformation
15 VOLT LIKSTROM A Kontaktorstyrning +15 VDC, referens till G.
TILLSLAG N .
(KONTAKTOR) B Kontaktslutning till A sluter 15 VDC kontakt

styrningskretsen och aktiverar utgangen.

C Spanning till fjarrkontroll; +10 volt likstrdm
till fjarrkontrollen.

D Fjarrkontrollskrets gemensam.

FJARRKONTROLL E 0 till +10 volt insignal fran fjarrkontroll.

*Kan goras om till ingang for aktivera utgang
(svetsstopp) - anvands for att fjarrstoppa svets-
ningen utanfér normala svetscykeln. Anslutningen
till D-kontakten maste alltid upprétthallas.

Bryts kontakten avbryts svetsningen och

Auto Stop visas.

F Stromaterkoppling, +1 VDC per 100 A.

H Spanningsaterkoppling; +1 VDC per 10 V
bagspanning.

Utgangssignaler * Giltig b&gindikering sténgd till kontakt G med giltig
bage. Elektriska data: transistor med éppen
kollektor (kopplingsexempel finns i kapitel 4-11).

805 497-A J* Baglangdsstyrning last med stangd till kontakt G
under start- och slutstrém och ramp och under
bakgrundstiden for pulsformer med <=10 Hz.
Elektriska data: transistor med éppen kollektor
(kopplingsexempel finns i kapitel 4-11).

GEMENSAM G Retur for alla utgangssignaler: F, H, I, J och A.
CHASSI K Chassi
Seriell L** Modbus gemensam (RS485 gemensam)
kommunikation
Buss M** Modbus D1 (RS485 B+)

N* | Modbus DO (RS485 A-)

Kontakterna G och K ar elektriskt isolerade fran varandra.

[ Ett strémvérde dver minimivdrdet maste anges pa fidrrkontrollen innan panel- eller fidrrkontaktorn sétts pa om en handfjarrkontroll,
tex. RHC-14, is connected kopplas till fidrrkontakten 14. Gors inte detta styrs strémmen av reglaget pa panelen och handfjarrkontrollen
fungerar inte.

*Finns med tillbehéret automatiseringsexpansionsminneskort.

**Finns med tillbehéret Modbus expansionsminneskort. Modbus seriell kommunikation ger atkomst till alla parametrar pa frontpanelen
och aggregatets funktioner. En lista med registren i Modbus finns i bruksanvisningen 265415. Modbus-expansionen inkluderar funktionerna
i expansionerna for automatisering och oberoende amplitud (endast Dynasty).

4-11. Enkel automatiseringstillampning

p
Spolmotstandet plus CR1 Till anvandarens
@ R ska véljas sa att utrustning
strbmmen begransas Spéanning 3
till 75 mA tillhandahallen
() av anvandaren
upp till 27 VDC
— toppspénning

|
Stift 1, J: kollektor |
< 1
O | -

Stift G: emitter
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4-12. Programuppdateringar
A. Anledningar till att ladda ned programuppdateringar

o For att fa de senaste forbattringarna av funktioner och programvara med framtida programuppdateringar.
« Vid alla kretskortbyten krévs en programuppdatering for att sékerstalla korrekt funktion.

o En programuppdatering krévs for att sékerstalla korrekt programexpansionsfunktion fér alla kdpta tillaggsfunktioner.

B. Krav

[ Dator med SD-minneskortuttag eller en
SD-minneskortldsare krdvs for nedladdning av
programuppdateringar

SD-logotypen &r ett registrerat varumarke som tillhor
SD-3C LLC.

C. Ladda ned programuppdateringar

1. Starta din webblasare och ga till http://www.millerwelds.com/products/tig/tigsoftware.php

2. Valj systeminstallationsanvisningar (PDF) och félj anvisningarna.

o ———

Y
el\; J|9, http:/fwww.millerwelds.com)/products/tig/tigsoftware.php

File Edit View Favorites Tools Help

= &j Reporting Services - Omini.., &j Reporting Services - Omni.., E_j Reporting Services - Qmni.., EJ Free Hotmail E_J Web Slice Gal

Order Litersture  ContsctUs  |f] Like

| PRODUCTS
Home = Productz » TIG Welders » TIG Software

TIG Software Updates & Expansions

WHERE TO BLY RESOURCES INDUSTRIES & INTERESTS

A TIG [GTAW]

Additional TIG Resources
Updates Dynasty 280 Cuick Reference Guide

Download the most up-to-date. innovative software solutions for your TIG welder instantly to & Dynasty 280 DX Quick Reference Guide
memory card for enhanced performance.

Synerowave 210 Cuick Reference Guide

By downloading TIG software, you are agreeing &
TIG Solutions and Miller Electric.

tms & Conditions set forth by

TIG Welding Rezources

System Software Instaliation Instructions [PDF] ok F i

Purchase Blank Memory Card
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D. Programvaruinstallation

U

IR &
0oooonoof

Dynasty 210 DX visas

[ Programuppdateringar  kan
eventuellt aterstélla maskinen
till standardinstéliningar.

Kortkrav:

Fullstort minneskort kravs.

1 Plats for minneskort

2 Indikatorlampa

Satt i kortet med den nya
programvaran i uttaget medan
maskinen ar paslagen (men inte
under svetsning). Satts kortet

iunder svetsning sa avbryts
svetsningen.

Indikatorlampan  blinkar  grén
medan maskinen laser eller skriver
pa kortet och matardisplayerna

slacks. Uppdateringstiden varierar
och kan vara upp till tre minuter.
Ta inte ur kortet medan lampan
blinkar grén.

Nar l&sning eller skrivning till kortet
lyckats, vaxlar knapplamporna till
fast grént sken och matarna tands.
Aggregatet ar nu klart fér
anvandning.

Felsokning

Indikatorlampan  blinkar  réd:
Fel vid programuppdatering eller
fel programvara. Férsok att ta ur
kortet och sétta tillbaka det.

Indikatorlampanlyser réd med fast
sken: Kan inte Il4sa kortet.
Kortet kan vara trasigt.

805 496-A

Anteckningar
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KAPITEL 5 - DYNASTY 210, DRIFT

5-1.

Dynasty 210, reglage

[@ac TG

(Aluminum)

(@AC STICK
% .’F
L o o

Hold for Setup

DC STICK(@!

1 Knapp fér vantelage

Anvands for att satta pd maskinen och
for daglig drift.

2 Strémreglage

Anvand reglaget for att andra forinstéllt
stromvarde. Forinstallt stromvarde &r det
maximalttillgéngliga vardet om fjarrkontroll
anvands. Reglaget fungerar ocksd som
reglage fér é&ndring av parametrar
i menylage (se kapitlen 5-2 t.o.m. 5-6).

3 Minnekortuttag och indikator

Uttaget anvands for att 1agga till funktioner
til maskinen och uppdatering av
programvara pa korten i maskinen.
Indikatorn &r tdnd nér kortet lases eller
skrivs till (se kapitel 4-12D).

4 \oltmeter

Visar verklig likriktad genomsnittsspanning
nér det ligger spénning 6ver svetsut-
gangarna. Den anvands ocksa for att visa
parameterbeskrivningar i menylage.

5 Amperemeter

Visar verklig strém under svetsning och
forinstallt stromvarde vid tomgéng. Den
anvdnds  ocksd for att  visa
parameteralternativi menylage.

6 Menyknapp

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

247 222-A

7 Utgéng aktiv-indikator
Bl& indikator tdnds nér utgangen &r aktiv.
8 Svetsmetodvaljare

Anvands fér att valja en av fdljande
svetsmetoder:

e AC TIG - for svetsning i aluminium.

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

o DC Stick - (DCEP) for svetsning i stal.

o AC Stick - for svetsning i stil om blasef-
fekt ar ett problem med DC Stick.

=P

Minneskortuttagetpassar fér SD-minneskort.
SD-logotypen ar ett registrerat varumarke
som tillhér SD-3C LLC.
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5-2. Kontrollpanelmenyn:

ACTIG

1 Menyknapp

Tryck pa menyknappen och bladdra
genom parametrarna som kan

stéllas in.
2 Parameterdisplay
3 Instéliningsdisplay

[~ AcTiG

(Aluminum)

(" AC STICK
N

\\

Hold

DC STICK!

*PRO-SET ger professionellt utvecklade
installningar fér svetsmetoden. Tryck p&
menyknappen sa att parametern visas
och vrid p& kodaren tills PRO-SET
blinkar pa displayen nar du vill anvanda
funktionen. PRO-SET blinkar en gang
och avsléjar professionella installningen
fér parametern.

4 Kodare/Ratt
Vrid kodaren och stéll in parametern.

= Parametern atergar automatiskt
till - stréminstéliningen  efter
15 sekunders inaktivitet med
kodaren.

Strémreglage

Reglerar genomsnittliga svets-
strémmen vid vaxelstromsvetsning.
Begransar maximala strémmen for
en fjarrstromsenhet.

[BAL] balansstyrning:* (% EN)
Reglerar oxidrengdringen

Hoégre instélining minskar oxidrengéringen.
Intervallet &r 60 till 80 %. (Se tips nedan)

[FREQ]J* Frekvensstyrning:

Hogre instélining minskar bagbredden. Intervallet &r
70 till 150 Hz. (Se tips nedan)

[POST] gasefterstrémning:

Styr tiden som gasen strommar efter att svetsningen
avslutats. Intervallet ar AUTO, OFF - 50T
(sekunder). AUTO beréknar tiden utifran maximala
strommen for varje svetscykel. Minimitiden &r atta
sekunder. Auto = maximal strém/10.

TIPS: AC Balance reglerar rengdrings-
férloppet. Balansen ar for hdgt stalld om
svarta flackar upptrader i svetssmaltan.
Vrid ner balansen tills smaltan blir klar.

)N

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

/—\

3 ! 247 222-A
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5-3. Kontrollpanelmenyn: DC TIG

1 Menyknapp

Tryck p& menyknappen och bladdra genom
parametrarna som kan stéllas in.

[~ acTa R

(Aluminum)

DC TIG!

DC STICK! )

Hold for Sefup

2 Parameterdisplay

3 Instéliningsdisplay

4 Kodare/Ratt

Vrid kodaren och stéll in parametern.

[ Parametern atergar automatiskt till
stréminstéliningen efter 15 sekunders
inaktivitet med kodaren.

Strémreglage

Reglerar svetsstrommen. Begrédnsar maximala
strémmen for en fjarrstrémsenhet.

[PPS]* Pulsstyrning:

Minskar varmetillférseln fér att minimera deforme-
ring och 6ka svetshastigheten. Ange PPS (pulser
per sekund). Omradet & OFF-250 PPS. Bak-
grundsstrémmen och toppstrémmen kan inte stéllas
in. Bakgrundsstrommen ar 25 % av toppstrémmen.
Toppstrémstiden &ar 40 %.

[POST] gasefterstrémning:

Reglerar hur lange gasen strémmar efter att
svetsningen avslutats. Intervallet &ar AUTO,
OFF-50T (sekunder). AUTO beraknar tiden utifran
maximala strémmen i varje svetscykel. Kortaste
tiden &ar atta sekunder. Auto = maximala
strémmen/10.

*PRO-SET: ger professionellt utvecklade install-
ningar for svetsmetoden. Tryck p& menyknappen sa
att parametern visas och vrid pa kodaren tills
PRO-SET blinkar pa displayen nér du vill anvanda
funktionen. PRO-SET blinkar en gang och indikerar
den professionella installningen fér parametern.

1 Menyknapp

Tryck pad menyknappen och bladdra
genom parametrarna som kan stéllas in.

STANDBY

(rv

(Aluminum)

Y

_IAC STICK

&)
o
2

Hold for Setup

2 Parameterdisplay

3 Instéliningsdisplay

4 Kodare/Ratt

Vrid kodaren och stéll in parametern.

[= Parametern atergar automatiskt till
stréminstéliningenefter 15 sekunders
inaktivitet med kodaren.

Strémreglage

Reglerar genomsnittliga svetsstréommen. Begrénsar
maximala strdmmen for en fjarrstrémsenhet.

[DIG]* Bagtryckreglering:

Reglerar mangden ytterligare strdm vid laga spanningar
(kort bage). Stall in bagtrycket for olika fogar och
elektroder. Intervallet & OFF till 100 %. PRO-SET-
varden finns for bade 6010- och 7018-elektroder finns.
Vid vaxelstrdm stéller anvandaren in likriktat
genomsnittsvarde for vaxelstrommen ([AC AV] visas).

*PRO-SET ger professionellt utvecklade installningar
for svetsmetoden. Tryck pad menyknappen sa att
parametern visas och vrid pa kodaren tills PRO-SET
blinkar pa displayen nar du vill anvanda funktionen.
PRO-SET blinkar en gang och indikerar professionella
instéliningenfér parametern.
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5-5. Meny for anvandarinstallningar: Vaxelstrom och likstrom-TIG

1 Menyknapp

Tryck pa menyknappen i cirka
tvd sekunder for att komma till

menyerna fér  konfigurations-
instéliningar  Bldddra  mellan
instaliningarnamed menyknappen.

[~ ACTIG

(Aluminum)

[~ acsTick

N

%, y
/
DC STICK! )

247 222-A

Hold

2 Parameterdisplay
3 Instéliningsdisplay
4 Kodare/Ratt

Vrid kodaren och stall in
parametern.

= Tryck pa menyknappen tills
Menu Off visas for att ldmna
menyerna.

)

Val av bagtandningsmetod:

[STRT] [HF]

Bagtandning utan kontakt.

[STRT] [LIFT]

Bagtandning med kontakt (se kapitel16-1).
Vil av volframdiameter:

Varje volframstorlek har férinstallda startparametrar
féor den diameter for att optimera tandningen.
Intervallet ar 0,020 tum till 1/8 tum eller 0,5 mm till
3,2mm

Val av avtryckarfunktion:
[RMT] [STD]

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

[RMT] [HOLD)]

Avtryckarkontakt krévs. Later operatdren svetsa
utan att avtryckaren hélls inne. Svetsningen startas
med avtryckaren som sedan slapps. Svetsningen
avbryts genom att avtryckaren trycks in och slapps
igen. | detta lage styrs utgadngskontaktorn med
avtryckaren. Strdmmen maste stillas in pa
reglagepanelen.

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

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strdmmen
kan regleras fran reglagepanelen eller med en
fjarrpotentiometer BI& indikator tdnd anger att
utgangen ar aktiverad.
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5-6. Meny for anvandarinstallningar: Vaxelstrom och elektrodsvetsning med likstrom

1 Menyknapp

Tryck pad menyknappen i cirka tva
sekunder fér att komma till
menyerna fér installningar. Bladdra
mellan instéliningarna med
menyknappen.

________________________________________ o \ 2 Parameterdisplay
|

3 Instéliningsdisplay
4 Kodare/Ratt

Vrid kodaren och stall in
parametern.

= Tryck pa menyknappen tills
Menu Off visas for att ldmna
menyerna.

(f: AC TIG

/\(/ . & Hold for Setup
L e % %, J

[ ]

[~ ac sTick DC STICK! _ )

N ..F '.F -
L LJ LJ L] [J J

eller

Val av bagtandningsmetod:
[HOTS] [ON]

Ger extra strom under tandning for att férhindra
att elektroden fastnar.

[HOTS OFF]
Ingen ytterligare strém som hjélp att tinda bagen.

Val av avtryckarfunktion:
[RMT] [STD]

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

[OUT] [ON]

A Svetsutgangen ar alltid aktiverad nar
displayen visar [OUT] [ON].
Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte.
Strdmmen kan regleras fran reglagepanelen
eller med en fjarrpotentiometer. Bla indikator
tand anger att utgangen &ar aktiverad.

247 222-A

OM-270 536 Sida 32



= En fullstdndig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

KAPITEL 6 - DYNASTY 210DX DRIFT

6-1.

Dynasty 210 DX, reglage

STANDBY

| 3
e |elA
TIG HF IMPULSE RMT STD
| 3
o— |0 " oAt
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD
[ AV [ )

AC STICK ON
| A G
S % S %

POLARITY PROCESS OUTPUT

: 2
( J X /
, / 6
e [l |ea L [ J .
PPS INITIAL A 1
%ot /5 A 1
ol |ew\ |@ !
PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW |
3 H '
e t o ¥ |o=h !
BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE '
I ,
o | sle ot
ON FINAL A DIG AC FREQUENCY '
PULSER SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE

227 220-C

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

[ Grént pa namnplaten anger en
TIG-funktion, gratt anger en manuell
béagsvetsningsfunktion.

1 Knapp for vantelage

Anvands for att satta p& maskinen och

for daglig drift.

2 Kodare/Ratt

Anvand kodaren tillsammans med tillamp-

liga funktionsknappar pa frontpanelen or att

stélla in varden for funktionen.

3 Minnekortuttag och indikator

Uttaget ar avsett for att I&gga till funktioner
i aggregatet och uppdatera programvaran
pa korten i det. Indikatorlampan tands nar
kortet lases eller skrivs pa.

4 Voltmeter

Visar verklig likriktad genomsnittsspanning
nér det ligger spéanning O&ver svets-
utgangarna. Den anvands ocksa for att visa
parameterbeskrivningari menylage.

5 Amperemeter

Visar verklig strém under svetsning och
forinstallt stromvarde vid tomgéng. Den
anvands ocksd  for att  visa
parameteralternativi menylage.

6 Stromreglage

Anvéand reglaget tillsammans med kodaren
for att stélla in genomsnittlig svetsstrom
eller toppstrémmen om pulsfunktionen &r
aktiverad.
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6-2. Kontrollpanelmenyn
il oy ‘ 1 Strémknapp
.j\ Pﬁ I mﬂ_ﬁq fj//ﬁb 2 Parameterdisplay
— 3 Instéliningsdisplay
4 Kodare/Ratt
Vrid kodaren och stall in
arametern.
2 3 4 1 pare
Strémreglage
\ \ \ Reglerar svetsstrdmmen. Begransar
Ve ~ maximala  strémmen frdn en
fiarrstrémenhet.
° A ]
STANDBY .
/,\
ol |ear °
PPS INITIAL A A
[ B %t
* oA Ao T |euw |o &
TG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
3 6 T
o — 17 | @ Fuwt i |e v |@ 4 |
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
I 2 ilig
® L ([ ([ [ ] ([ ([
AC STICK ON ON FINAL A DIG 'AC FREQUENCY
|l Al | m| | K| P
POLARITY PROCESS  OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG ACWAVESHAPE
I— ---------------- it I— ---------------- _I
f > - 150A
i YT [ L S )
TIG HF IMPULSE RMT STD 047 920-C
o — Y I_"' le Au Val av polaritet
be TIG LIFT ARC RMT2THOLD I \/3j véxelstrdm (AC) eller likstrdm (DC). Nar likstrdm &r valt blir elektroden negativ (DCEN)
® "\ ® P for TIG och positiv (DCEP) for elektrodsvetsning.
Ac STicK ON Val av svetsmetod
_/ / TIG HF-impuls - ar en bagtandningsmetod utan kontakt for vaxelstrom och TIG likstréom
i A G-> (se kapitel 16-1).
TIG Lift-Arc - ar en bagtandningsmetod med kontakt for véaxelstrdom och TIG likstrom

POLARITY PROCESS OUTPUT (se kapitel 16-1).

Stick - Valj vaxelstrom eller likstromsvetsning med elektrod (SMAW).
Val av avtryckarfunktion (ytterligare alternativa avtryckarfunktioner finns i kapitel 10-4).
[RMT] [STD]

Anvands vanligen med avtryckarkontakt eller fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kraver
bibehallen stdngd kontakt for att aktivera svetsspanningen. Strdmmen kan regleras med en
fiarrpotentiometereller stallas in pa reglagepanelen.

[RMT] 2T [HOLD]
Fjarrstyrning kravs. Later operatdren svetsa utan att avtryckaren hélls inne. Svetsningen startas med
avtryckaren som sedan slapps. Svetsningen avbryts genom att avtryckaren trycks in och slapps igen.

| detta lage styrs utgadngskontaktorn med avtryckaren. Strommen maste stéllas in pa reglagepanelen.
(se kapitel 10-4).

[OUT] [ON]
Utgangen aktiverad. (endast Lift)

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

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strommen kan regleras fran reglagepanelen eller med
en fiérrpotentiometer. Bla indikator tind anger att utgangen ar aktiverad.
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& *PRO-SET ger professionellt utvecklade instéliningar fér svetsmetoden Pulsstyrning
PRO-SET blinkar en gang och avsléjar den professionella instéllningen Pulsning finns for TIG-svetsning. Reglagen kan
fér parametern. stéllas in under svetsning.

Minskar varmetillférseln  fér att minimera

& T )
Y J'|1|'|_ ] - ' deformationeroch Gka svetshastigheten. Intervallet
PPs ) |} . ar0,1till 500 (pulser per sekund).
[ Fq./j | : | : Tryck pa valjaren for att aktivera pulsfunktionen.
PEAK t - T Tt T TT Tttt T T - - T Tt T TT Tttt T T -

---------------- - ,~----------------— [PPS]*Pulser per sekund: Intervallet ar 0,1 till 500.

_|'|_|'|°_/oA i Vo ]

o BKGND A ) P K I - 4 O O/ ! [PK TJ* Toppstrémstid: Intervallet &r 5 till 95 %

PY I ) - o | [BK AJ* Bakgrundstromstid: Intervallet &r 5 till 95 %
oN 1 b ! av toppstrdmmen.

[= Ytterligare information om pulsfunktionen finns

H ) 1 )

JUL ) - (o) : i kapitel 16-2 och pa
. = (@) : http:/www.millerwelds.com/resources/
{ b !

‘ ‘ improving-your-skills/
Svetsutgadngen kan programmeras till specifika

. - . - strémvéarden och tider fér repetitiva tillampningar.

Sekvensreglage

{ JEY | ! Sekvensregleringkan bara anvandas med TIG-me-
INTAL A ' I N I L no 2 OA 1 toden. Sekvensreglaget &r inaktiverat om fjarr-

o i ) - ' kontroll med variabel strém &r kopplad till aggrega-

INITIAL SLOPE t L _, o _' tet.

e _/\t e LA - [INTL] Startstrém: Intervallet &r frdn min. till 210 A.

i 1 | 1
FINAL stopet ; | ! [ISLP] Startramptid: Intervallet ar OFF till 50,0T
o _N\a ) Lo 1 (sekunder).

§ | § |

FINAL A
o _ o _) [FSLP] Stoppramptid: Intervallet &r OFF till 50,0T
aY P ——— T~ - (sekunder).
' F L P B ' [FNL] Slutstrm: Intervallet &r min. till 210 A,
W ; B I I ! (Se kapitlen 10-2 och 10-3 betraffande instalining av
[ I ) svetstid.)
B T S ~, Gas/DIG-styrning
; I N L =N 1 O A ' [PRE] Férstromningstid:
| - 1 Styr hur lange gasen strémmar innan bé&gen tands.
R, D - Intervallet & OFF-25T (sekunder).
[POST] Efterstromningstid:
R - R - Hégre instélining ger langre efterstromningstid efter
‘mn:;w - ! att svetsningen avslutats. Intervallet ar AUTO,
| " 2 I , OFF-50T (sekunder). AUTO beréknar tiden utifran
([ 4/7'2 | - . ! maximala strdmmen i varje svetscykel. Kortaste
posTFLOW | - , tiden ar atta sekunder. Auto = maximala
° C oIl oIIIIIT oI IIoIIIIIIT strommen/10.

DIG

: | | : [DIG]* Bagtryckreglering:
ﬁ/ ] I OS I - AU I : Reglerar méngden ytterligare strom vid laga
b | | | |

spanningar (kort bage). Stall in bagtrycket for olika
STt - T TTooooooeee - fogar och elektroder. Intervallet &r OFF till 100 %.

W L = DN Ty PRO-SET-vérden finns fér bade 6010- och
1 D I G B 300/ ' 7018-elektroder finns
: - (o] ' Range, 0-100 %
{ ) { )

SR D —'  Styrning av vaxelstrémmens vagform
[BAL] Balansstyrning (%EN) endast TIG:
T e - S AN ~, Styr oxidreng6rningen. Hogre instalining minskar
o BA‘{«;E ) - o , oxidrengdrningen.Intervallet ar BALL, 50 till 99 %.
f | BAL ro 75 / ' Elektrod ar fast varde 50 %. “BALL” stéller in
° 'I:H]U' ) - O | balansentill 30 %. Det medger operatéren att forma
\ (I )

en kula pa toppen av volframspetsen. Den ar inte
e - e _ avsedd fér normal svetsning. (Se tips i kapitel 5-2).

1 | 1 |

_EFL . o 1 2 I I ' [FREQ] Véxelstromsfrekvens (Hz):
: - ! Styr bagbredden. Hégre instéllning ger smalare
{ ) { |

L R _ gé2g)e. Intervallet bar 20 till 400 Hz. (Se tips i kapitel

AC FREQUENCY
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6-3. Menyn anvandarinstallningar

Stréomknapp
Gas/Dig-knapp
Parameterdisplay
Instéllningsdisplay
5 Kodare/Ratt
1 Tryck in  strém- (A) och
Gas/DIG-reglagen  samtidigt tills

[USER] [MENU] visas for att komma &t
anvandarfunktionerna. Knappa pa

rd ™ Gas/DIG-reglaget for att bladdra
s genom menyalternativen.
(!) L Vrid kodaren och stéll in parametern.
R ([ ] Tryck in strém- och Gas/DIG-reglagen
/‘\ samtidigt och slapp, eller stang av
g strommen for att ga ur menyn.
o

5 1@? R

3 4

A ON =

o

USER MENU

ol |ea

PPS INAL A A

E Yot
o/ |oeFAA|oKl |oeuL |o ¥

TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
. " A 45
o— |0 !” |oeFw'|odHt*|@e_\ |@® ¥ |@T
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BA| E
f
A
e~ |eo ° ol |oez|e o
AC STICK ON ON FINAL A AC FR] IENCY

i\' - {. G-» JUL e % 1 247 220-G

POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DI

Val av volframdiameter

2 Varje volframstorlek har férinstéllda startparametrar
mmmmmmemmeem oo D e - for diametern fér att optimera tandningen. Intervallet
: - | ar 0,020 tum till 1/8 tum eller 0,5 mm till 3,2 mm,
) I l | N G - 3/3 2 ! se kapitel 6-5.
| ; ) ; Avtryckarfunktioner
[§ [§

.- .- .- .-~~~ -~--~- -~~~ -~~~ °"°_ Omkonfigurering av  RMT-funktionerna  beskrivs
f - : i kapitel 10-4.

: R M I - 2 I | Oberoende amplitudstyrning (endast CE-modeller)
{ ) { !

[ENEP] [SAME] - standardfunktion for reglering

- - --- 7222 °°°°Z° - - - -2’77 av stréminstaliningen.

i ] i 1

| L ' [ENEP] [INDP] - for véaxelstrom TIG-svetsning medges
) - | att operatdren staller in EP-stromamplituden oberoende
| L ' av EN-stromamplituden. Nar [ON] véljs, kan operat6ren
{ b ' stélla in EP-vagformen (sinus, fyrkant, triangel)

P ——— B SN = oberoende av EN-vagformen (sine, square, triangle)
) A ] ) (se kapitel 6-4).

] B : AC Val av vagform:

{ | § !

. _ e el _ Valj mellan avancerad fyrkantvdg [ADVS], mjuk
Jniuininininipieinininininininteg B Juizisisisinininizinizininininieg 9 fyrkantvadg [SOFT], sinusvdg [SINE] och triangelvag
) [TRI]. Standardvalet ar mjuk fyrkantsvag.
!

TillAmpning: Valj avancerad fyrkantvdg nar en mera
koncentrerad bage kravs for béttre riktningskontroll.
B - ST eee s - Valj mjuk fyrkantvag nér en mjukare bdge med mera
flytande smélta 6nskas. Valj sinusvag for att simulera ett
konventionellt aggregat. Valj triangelvag nar effekterna
av toppstrom med minskad total varmetillférsel kravs for
att motverka deformering av tunna material.

Val av bagtandningssitt (elektrod)
[HOTS] [ON]

Ger extra strom under téandning for att férhindra att
elektroden fastnar.

[HOTS] [OFF]
Ingen ytterligare strém som hjélp att tinda bagen.
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6-4. Oberoende expansion for vaxelstrom

[ Oberoende expansion for véxelstrom finns
i DX-modellerna med SD-expansionskort
och i CE-modeller med funktionen tillgénglig

via anvdndarmenyn (se kapitel 6-3).

]
® =i

BALANCE

o i

AC FREQUENCY

_EFL

AC WAVESHAPE

1 AC Véagformsstyrning

Tryck p& valjaren tills 6nskad funktion valjs.
2 Kodare (stéll in varde)

3 Amperemeter (visar varde)

4 \oltmeter (val av parameter)

EN-strom [EN] - Anvands med AC TIG endast
for att valja strémvarde fér negativ elektrod.

EP-strom [EP] - Anvands med AC TIG endast
for att valja strémvérde for positiv elektrod.

[ Bade balans- och véxelstrémsfrekvens-
lamporna ténds nér endera EN- eller EP-strém
véljs.

5 Strémreglage

Reglering av genomsnittsstrom: Instélining
av EN-strém, EP-strdm, balans och frekvens
genererar en genomsnittsstrom. Operatéren kan
andra genomsnittsstromvardet medan samma
férhallande, mellan EN- och EP-strom, bibehalls
vid befintlig balans och frekvens. Tryck pa
strdbmknapparna och vrid kodare for att andra
genomsnittsstrdmmen. Andrat genomsnittsvarde
visas pad amperemetern. Exempel: Om EN-strém-
men &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-strémmen
75 och EP-strommen 50. Balansen 75 % bibehalls,
frekvensen ar fortfarande 120 och foérhallandet 1 till
1,5 mellan EN- och EP-strommarna bibehalls.

B. Oberoende vagform for vaxelstrom

POLARITY PROCESS

Ve
[ J
o #
® — [ ) 1_’&
bc TG LIFT ARC™
® "\
Ac STICK
= |

R:

MENU

f
[ ) J'I_I'L
INmAI.A
I}
oA |eFil |euw |o ¥
RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
¥ %A
ot | odik|@_\ | @ 4=
RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW
° ol |oerz]e
ON ON FINAL A G

OUTPUT

)

AC FREQUENCY

]:Fl

PULSER SEQUENCER GAS/DIG\\ AC WAVESHAPE

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

1 Strémreglering (A)

2 Gas/DIG-styrning

3 Parameterdisplay

Tryck pd Gas/DIG-knapparna tills [ACEN]

visas. Véxla mellan [ACEN] och [ACEP] med

A-knappen.

4 Installningsdisplay

5 Kodare/Ratt

Valj mellan avancerad fyrkantvag [ADVS],

mjuk fyrkantvag [SOFT], sinusvag [SINE],

och triangelvag [TRI] med kodaren.
Standardvaletar [SOFT].
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6-5. Vilja allman (GEN) volfram for att &ndra programmerbara startparametrar for TIG

=ﬁﬂ$ :-"iéq =~

/2
°d L]
STANDBY .
Z \ / L1
oIl |oa o —3
PPS INITIAL A A /
[ 3 %ot
o7 |leAA|ell e\ |e &
TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
| 3 %A H
o— |o* loemuwt|odik* (o v |0 4 |0k
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
| : T
e "\ @ [ J o e /- |e@ o
AC STICK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY
Al m| | K| P
POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG ACWAVESHAPE

1 Kodare/Ratt
2 Parameterdisplay
3 Strdmknapp

Nar menyn foér instéllining
av maskinen &r framme kan
volframparametrarna andras

manuellt genom att man bladdrar
genom installningsbara parametrar
med strémknappen. Andra vardet
med kodaren.

Strom (A) Tillgangliga parametervarden

@

3

s

3

Foérinstalld minimistrém
Starttid
Startflanktid
Parameter Standard véaxelstrém Standard likstrém Intervall
* Startpolaritet (POL) e EP (positiv elektrod) e EN (negativ elektrod) e EP/EN
o Startstrom (STRT) e 30 A e 25A e 5-200 A
o Starttid (TIME) e 120 ms e 120 ms e 0-250 ms
o Startflank (SSLP)
e Forinstalld minimistrom * 120ms * 100 ms * 0-250ms
(PMIN) e« 10A e« 10A « 1(DC) 2 (AC) -25 A
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KAPITEL 7 - MAXSTAR 210, DRIFT

7-1. Maxstar 210, reglage

=

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

[ Grént pa namnplaten anger en
TIG-funktion, gratt anger en manuell
béagsvetsningsfunktion.

1 Knapp for vantlage

Anvands for att satta p& maskinen och
for daglig drift.

2 Strémreglage

Anvand reglaget for att &ndra forinstallt
stromvarde. Forinstallt strémvarde é&r
maximalt tillgénglig  svetsstrom om
fiarrkontroll anvénds. Reglaget anvands
ocksa for att andra parametrar i menylage
(se kapitel 7-2 t.o.m. 7-5).

Hold for Setup

3 Minnekortuttag och indikator

Uttaget anvands for att 1agga till funktioner till
maskinen och uppdatering av programvara
pa kretskorten i maskinen. Indikatorn &r tand
nar kortet lases fran eller skrives till.

4 \oltmeter

Visar verklig spanning nér det ligger spanning
Over svetsutgangarna. Den anvands ocksa for
att visa parameterbeskrivningar i menylage.

5 Amperemeter

Visar verklig strém under svetsning och
forinstallt  stromvéarde vid tomgang.
Denanvénds ocksd for att visa
parameteralternativi menylage.

/

\

247 218-B

6 Menyknapp

Tryck pé knappen for att bladdra mellan

tillgéngligaparametrar for vald svetsmetod.

Hall inne knappen néar énskad parameter

visas for att g& in i installningslage

(se kapitlen 7-2 t.o.m. 7-5).

7 Svetsutgangen aktiverad-indikator

Bl& indikator tdnds nér utgangen &r aktiv.

8 Svetsmetodvaljare

Anvands for att vélja en av fdljande

svetsmetoder:

¢ DC TIG HF - for svetsning i stal och rost-
fritt stal. Bagténdning utan kontakt.

e DC TIG Lift - anvands nar hogfrekvens
kan stéra narliggande utrustning.

DC Stick (2 lagen) - for svetsning i stal.

[= Tvd scheman medger att operatdren

har tva aktiva parameteruppsattningar
som &r enkla att vélja mellan.
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7-2. Reglagepanelmenyn: DC TIG HF och Lift Arc

. 1 Menyknapp
\ ?/JQW Tryck p& menyknappen och

1 = bladdra genom parametrarna som
1 kan stallas in.
4 \ 2 Parameterdisplay
\ -
\ \ N 3 Instéliningsdisplay

4 Kodare/Ratt
L Vrid kodaren och stall in
parametern.

[ Parametern atergar automa-

T e \ tiskt till stréminstéliningen efter

15 sekunders inaktivitet med

|
(OpcTe DCTIGIO) |

= HF START. LIFTARC —

— ¥

Hold for Setup

Strémreglage

Reglerar svetsstrommen. Begrédnsar maximala
strémmen for en fjarrstrémsenhet.

[PPS]* Pulsstyrning:

Minskar varmetillférseln fér att minimera deforme-
ring och 6ka svetshastigheten. Ange PPS (pulser
per sekund). Omradet & OFF-250 PPS. Bak-
grundsstrémmen och toppstrémmen kan inte stéllas
in. Bakgrundsstrémmen ar 25 % av toppstrémmen.
I - B - Toppstromstiden ar 40 %.

1
'
'
'
'
)

-
o
0p
@,
T
T

[POST] gasefterstrémning:

Styr tiden som gasen strommar efter att svetsningen
avslutats. Intervallet ar AUTO, OFF - 50T
S - S - (sekunder). AUTO beraknar tiden utifrdn maximala
strommen for varje svetscykel. Minimitiden ar atta
sekunder. Auto = maximal strém/10.

oy
O
0p)
—]
>
C
—]
O

*PRO-SET ger professionellt  utvecklade
instaliningar fér svetsmetoden. Tryck pa
menyknappen sa att parametern visas och vrid pa
kodaren tills PRO-SET blinkar pa displayen nar du
vill anvanda funktionen. PRO-SET blinkar en gang
och indikerar professionella instéliningen fér
parametern.

247 218-B
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7-3. Reglagepanelmenyn: Likstrom elektrod

-

1 Menyknapp
@lﬁ Tryck pé& menyknappen och

:q_h = bladdra genom parametrarna som
1 kan stallas in.
4 \ 2 Parameterdisplay
\ o
X Y \ 3 Instéliningsdisplay
N 4 Kodare/Ratt
i ! Vrid kodaren och stall in
: — parametern.
\ STANDBY ' (O) ° o
—! = [& Parametern dtergar auto-
~ \ matiskt till stréminstéllningen
efter 15 sekunders inaktivitet
1 .1 O A ] med kodaren.
(6) -
e DCTIGO)
= HF START LIFTARC —
Hold for Setup
Schedule 3 Yy

Strémreglage

Reglerar svetsstrdmmen. Begransar maximala
strémmen for en fjarrstrémsenhet.

[DIG]* Bagtrycksstyrning:

Reglerar mangden ytterligare strdom 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

*PRO-SET ger professionellt  utvecklade
instaliningar for svetsmetoden. Tryck pa
menyknappen sa att parametern visas och vrid pa
kodaren tills PRO-SET blinkar pa displayen nar du
vill anvanda funktionen. PRO-SET blinkar en gang
och indikerar professionella instéllningen for
parametern.

247 218-B
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7-4. Menyn anvandarinstallningar: DC TIG HF och Lift-Arc

9
=W

i

14?

1 Menyknapp

Tryck pad menyknappen i cirka tva
sekunder fér att komma till

-~ @

menyerna fér installningar. Bladdra
mellan installiningarna med meny-

knappen.

| =

|| smanosY

o=

'USER || MENU

Q) -

eITer

(O DeTIG

— HF START

DCTIGO)

LIFTARC —

Hold for Setup

N

2 Parameterdisplay
3 Instéliningsdisplay
4 Kodare/Ratt

Vrid kodaren
parametern.

och stall in

= Tryck pa menyknappen tills
Menu Off visas for att ldmna
menyerna.

|
|
|
|
li

Vil av volframdiameter:

Varje volframstorlek har férinstéllda startparametrar
for diametern fér att optimera tdndningen. Intervallet
ar 0,020 tum till 1/8 tum eller 0,5 mm till 3,2 mm.
Manuell instélining av startparametrar beskrivs
i kapitel 6-5.

Val av avtryckarfunktion (ytterligare avtryckar-
funktioner beskrivs i kapitel 10-4).

[RMT] [STD]

Anvéands vanligen med avtryckarkontakt eller
fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kraver
bibehallen stdngd kontakt for att aktivera
svetsspanningen. Strommen kan regleras med
en fiarrpotentiometer  eller  stillas  in  pa
reglagepanelen.

[RMT] [HOLD]

Fjarrstyrning krévs. Later operatéren svetsa utan att
avtryckaren hdlls inne. Svetsningen startas med
avtryckaren som sedan slapps. Svetsningen
avbryts genom att avtryckaren trycks in och slépps
igen. | detta lage styrs utgdngskontaktorn med
avtryckaren. Strommen maste stéllas in pa
reglagepanelen. (se kapitel 10-4).

[OUT] [ON]
Utgangen aktiverad. (endast Lift)

A Svetsutgdngen ar alltid aktiverad nar

displayen visar [OUT] [ON].

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strémmen
kan regleras fran reglagepanelen eller med en fjarr-
potentiometer Bl& indikator tdnd anger att utgdngen
ar aktiverad. Géller ej vid hogfrekvenstandning.

247 218-B
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7-5. Menyn anvandarinstallningar: Likstrom elektrod

9 1 Menyknapp
\ ﬂ/é, ﬁ]ﬁ Tryck pa menyknappen i cirka
— tvd sekunder for att komma till
menyerna fér installningar. Bladdra
mellan instéliningarna med

1
\ \ menyknappen.

/ \ % 2 Par?me.zterdl.splay
3 Instéliningsdisplay
‘ . } 4 Kodare/Ratt
smmsv ; O Vrid kodaren och still in

g

— parametern.

= Tryck pa menyknappen tills

( Menu Off visas for att ldmna
USER MENU

O
]
¥
|
1
1
I

Q' DCTIG

HF START

(«QIDC STICK

.

DC STICK(O)

Schedule

Val av bagtandningsfunktion:
[HOTS] [ON]

Ger extra strom under tandning for att férhindra
att elektroden fastnar.

[HOTS] [OFF]
Ingen ytterligare strém som hjalp att tinda bagen.

Val av avtryckarfunktion:
[RMT] [STD]

Anvéands vanligen med avtryckarkontakt eller
fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kraver
bibehallen stadngd kontakt for att aktivera
svetsspanningen. Strommen kan regleras med en
fiarrpotentiometereller stallas in pa reglagepanelen.

[OUT] [ON]

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

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strdmmen
kan regleras fran reglagepanelen eller med en
fjarrpotentiometer BI& indikator tdnd anger att
utgangen ar aktiverad.

247 223-B
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KAPITEL 8 - MAXSTAR 210 STR, DRIFT

8-1.

Maxstar 210 STR, reglage

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

[ Grént pa namnplaten anger en
TIG-funktion, gratt anger en manuell
béagsvetsningsfunktion.

1 Knapp for vantlage

Anvands for att satta p& maskinen och
for daglig drift.

2 Strémreglage

Anvand reglaget for att &ndra forinstallt
stromvarde. Forinstallt strémvarde é&r
maximalt tillganglig  svetsstrom om
fiarrkontroll anvénds. 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 1agga till funktioner till
maskinen och uppdatering av programvara
pa kretskorten i maskinen. Indikatorn &r tand
nar kortet lases fran eller skrives till.

4 \oltmeter

Visar verklig spanning nér det ligger spanning
Over svetsutgangarna. Den anvands ocksa for
att visa parameterbeskrivningar i menylage.

5 Amperemeter

Visar verklig strém under svetsning och
forinstallt  stromvéarde vid tomgang.
Denanvénds ocksd for att visa
parameteralternativi menylage.

271 723-A

6 Menyknapp

Tryck pa knappen for att bladdra mellan
tillgéngligaparametrar for vald svetsmetod.
Hall inne knappen nar énskad parameter
visas for att g& in i installningslage
(se kapitlen 7-2 t.o.m. 7-5).

7 Svetsutgangen aktiverad-indikator
Bl& indikator tdnds nér utgangen &r aktiv.

8 Svetsmetodvaljare

Anvands for att vélja en av fdljande
svetsmetoder:

e DC TIG Lift - anvands nar hogfrekvens
kan stéra narliggande utrustning.

DC Stick (2 lagen) - for svetsning i stal.
[= Tvd scheman medger att operatdren

har tva aktiva parameteruppsattningar
som &r enkla att vélja mellan.
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8-2. Reglagepanelmenyn: DC TIG Lift Arc

1 Menyknapp

Tryck pé& menyknappen och
bladdra genom parametrarna som
kan stallas in.

2 Parameterdisplay
3 Instéliningsdisplay
4  Kodare/Ratt

Vrid kodaren och stall in
parametern.

= Parametern atergdr automa-
tiskt till stréminstéliningen efter
15 sekunders inaktivitet med
kodaren.

[ STR-modellerna har inte menyvalet DC TIG-Ilyft. [NOT]
[VALD] visas nér menyknappen trycks in.

271 723-A
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8-3. Reglagepanelmenyn: Likstrom elektrod

1 Menyknapp

Tryck pé& menyknappen och
bladdra genom parametrarna som
kan stallas in.

2 Parameterdisplay
3 Instéliningsdisplay
4  Kodare/Ratt

Vrid kodaren och stall in
parametern.

[= Parametern atergdr auto-
matiskt till stréminstéllningen
efter 15 sekunders inaktivitet
med kodaren.

Strémreglage

Reglerar svetsstrdommen. Begransar maximala
strémmen for en fjarrstrémsenhet.

[DIG]* Bagtrycksstyrning:

Reglerar mangden ytterligare strom vid laga

i Vo ) spanningar (kort bage). Stall in bagtrycket for olika

! b o | fogar och elektroder. Intervallet &r OFF till 100 %.

) - o | PRO-SET-véarden finns foér bade 6010- och

; ; ; ; 7018-elektroder finns

Tt TTTTTTT T TSt TTTTTTT - *PRO-SET ger professionellt  utvecklade
instaliningar for svetsmetoden. Tryck pa
menyknappen sa att parametern visas och vrid pa
kodaren tills PRO-SET blinkar pa displayen nar du
vill anvanda funktionen. PRO-SET blinkar en gang
och indikerar professionella instéllningen for
parametern.

271 723-A
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8-4. Menyn anvandarinstallningar: DC TIG Lift-Arc och Likstrom elektrod

1 Menyknapp

Tryck pad menyknappen i cirka tva
sekunder fér att komma till
menyerna fér installningar. Bladdra
mellan installiningarna med meny-
knappen.

f \ \ ‘ \ % 2 Parameterdisplay
—_———-— 3 Instéliningsdisplay
| C I 4 Kodare/Ratt
Q (i) Vrid kodaren och stall in
—_— - parametern.
= Tryck pa menyknappen tills

Menu Off visas for att ldmna
menyerna.

Val av avtryckarfunktion
[RMT] [STD]

Anvéands vanligen med avtryckarkontakt eller
fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kraver
bibehdllen stadngd kontakt for att aktivera
svetsspanningen. Strommen kan regleras med
en fiarrpotentiometer  eller  stillas  in  pa
reglagepanelen.

[OUT] [ON]
Utgangen aktiverad. (endast Lift)

OUT  ON

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

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strémmen
kan regleras fran reglagepanelen eller med en fjérr-
potentiometer Bl& indikator tdnd anger att utgdngen
ar aktiverad.

271 723-A
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Anteckningar
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KAPITEL 9 - MAXSTAR 210DX, DRIFT

9-1.

Maxstar 210 DX, reglag

e

e

STANDBY

J 2
[ Jpd L JEfR
TIG HF IMPULSE RMT STD
&
o " |e[Au
TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD
o
STICK ON
4| G-
[ L]
PROCESS OUTPUT

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

[ Grént pa namnplaten anger en
TIG-funktion, gratt anger en manuell
béagsvetsningsfunktion.

1 Knapp for vantelage

Anvands for att satta p& maskinen och
for daglig drift.

f
o [l |ea
PPS INITIAL A
ol |leu |e@ #n
PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
A I
ol |e v | @ #-
BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW

o | |er:le

ON FINAL A DIG
| | &
PULSER SEQUENCER GAS/DIG

2 Kodare/Ratt

Anvadnd kodaren tillsammans med
tilampliga funktionsknappar pa front-
panelen for att stélla in véarden for
funktionen.

3 Minnekortuttagoch indikator

Uttaget ar avsett for att I1&gga till funktioner
i aggregatet och uppdatera programvaran
pa korten i det. Indikatorlampan tands nar
kortet lases eller skrivs pa.

4 Voltmeter

Visar verklig spanning nar det ligger
spanning Over svetsutgdngarna. Den
anvands ocksd for att visa parameter-
beskrivningar i menylage.

227 220-C

5 Amperemeter

Visar verklig strém under svetsning och
forinstallt stromvérde vid tomgéng. Den
anvands ocksd for att visa parameter-
alternativi menylage.

6 Stromreglage

Anvéand reglaget tillsammans med kodaren
for att stélla in svetsstréommen eller
toppstrdmmen om  pulsfunktionen ar
aktiverad.
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9-2. Kontrollpanelmenyn
il oy ‘ 1 Strémknapp
.j\ Pﬁ I m f'i'_éq fj//ﬁb 2 Parameterdisplay
— 3 Instéliningsdisplay
4 Kodare/Ratt
Vrid  kodaren stall  in
arametern.
2 3 P .
Stromreglaget svets-
strdmmen och begrénsar
maximala strdmmen fran en
A TN T T fiarrstromenhet.
%l A ]
: STANDBY .
X f
. e Il -
) PPS INITIAL A
. ' s
- o |leAA|elLl |ewL
1 TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t
i [ 3 .
- o !” |loeFAuwt|odik* @
' TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t
; ° o | |oeu
\ STICK ON ON FINAL A DiG
; Fal) G’ JUL JL %
PROCESS  OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG
; : i- ---------------- _I .- ---------------- _I
T o":">5 150A |
TIG HF IMPULSE nMTs_-Q_ ; ; ; ; 247 220-C
0" | eFAut
TIG LIFT ARC RMIT 2T HOLD Val av svetsmetod:
o TIG HF-impuls - &r en bagtandningsmetod utan kontakt for TIG-svetsning
stick ON (se kapitel 16-1).
/ TIG Lift-Arc — &r en kontakttandningsmetod for TIG-svetsning (se kapitel 16-1).
S G Stick - Valj for likstromssvetsning med elektrod (SMAW). Elektrodpolariteten bestdms

PROCESS OUTPUT

av svetskabelinkopplingen.
Val av avtryckarfunktion: (ytterligare avtryckarfunktioner beskrivs i kapitel 10-4).
[RMT] [STD]

Anvands vanligen med avtryckarkontakt eller fotmandvrerad fjarrkontroll. RMT STD kréaver
bibehallen stdngd kontakt for att aktivera svetsspanningen. Strémmen kan regleras med
en firrpotentiometer eller stallas in pa reglagepanelen.

[RMT] 2T [HOLD)]

Fjarrstyrning kravs. Later operatéren svetsa utan att avtryckaren hélls inne. Svetsningen
startas med avtryckaren som sedan slapps. Svetsningen avbryts genom att avtryckaren
trycks in och slapps igen. | detta lage styrs utgdngskontaktorn med avtryckaren. Strémmen
maste stéllas in pa reglagepanelen. (se kapitel 10-4).

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

Fjarrkontroll eller avtryckare behdvs inte. Strommen kan regleras fran reglagepanelen
eller med en fijarrpotentiometer. Bla indikator tdnd anger att utgangen ar aktiverad.
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[ * PRO-SET ger professionellt utvecklade instéllningar fér svetsmetoden.
PRO-SET blinkar en gang och indikerar den professionella instéliningen

fér parametern.
. T D T ~1 Pulsstyrning
e [l ] PPS - 1 OO ' Pulsning kan anvandas vid TIG-svetsning.
e : [ ] ! Instéliningarnakan andras under svetsning.
OQK_!_ L D ~' Minskar varmetillforseln for att minimera

" T T - T =, deformationer och Oka svetshastigheten.
YIS ) P K T ] o 1 Intervalletar 0,1 till 500 (pulser per sekund).
BKGND A [ ' [ '
° I ! [ o : Tryck pa véljaren for att aktivera pulsfunktionen.
oN [ o ' [PPS]* Pulser per sekund: Intervallet &r 0,1 till
e e oo - - e - 500.

i 1 i 1
| | | | | B K A = 2 (o) ' [PKT]* Toppstromstid: Intervallet ar 5 till 95 %
] - o ' [BK AJ* Bakgrundstromstid: Intervallet ar 5 ftill
! m 1 95 % av toppstrémmen.

[= Ytterligare information om pulsfunktionen
finns i kapitel 16-2 och pa http:/www.miller-

mmmmmmmmmmmmm - - R - welds.com/resources/improving-your—

oL f T ] f skills/
@ U\ I N L E 2 O A E Sekvensreglage
{ ! { !

Svetsutgangen kan programmeras till specifika
t J J _ stréomvarden och tider for repetitiva tilldmpningar.

gmsmpe. f : | : Sekvensreglering kan bara anvandas med
: [ ] , TIG-metoden. Sekvensreglaget ar inaktiverat
o _/\a : b ' om fjarrkontroll med variabel strém &r kopplad il
FINAL A 1 ' 1 ]
! - , aggregatet.
NSNS i I i R ~  [INTL] Startstréom: Intervallet ar min. till 210 A.
as [INTL]

i b )
) - ! [ISLP] Startramptid: Intervallet &r OFF till 25T
W | _ . (sekunder).
{ ) { )

[FSLP] Stoppramptid: Intervallet &r OFF till 25T
(sekunder).

f B | [FNL] Slutstrom: Intervallet &r min. till 210 A.
] o 1 O ' (Se kapitien 10-2 och 10-3 betraffande instéllning
\ ) { )

av svetstid.)

INITIAL SLOPE t

Gas/DIG-styrning
[PRE] Férstrémningstid:
@ Styr hur lange gasen strdmmar innan bagen

PREFLOW : P R E : : O 2T : tands.
o 4(7'2 : - " ' Intervallet &r OFF till 50T (sekunder).
\ ) { )

POST FLOW
SR A e —————— -' [POST] Efterstrémningstid:

| | | ' Hogre installning ger langre efterstrdomningstid

: » A . efter att svetsningen avslutats. Intervallet ar

47/ ' o I . AUTO, OFF-50T (sekunder). AUTO beréknar
('S ‘ n , tiden utifrin maximala strémmen i varje
STttt mmm e - oot mmmmm e ~  svetscykel. Kortaste tiden ar atta sekunder.

W CO T T T RN 71 Auto = maximala strdmmen/10.
| D I G - 3 O % ' [DIG]* Bégtryckreglering:
| ; | ; Reglerar mangden ytterligare strom vid laga
ST e - spanningar (kort bage). Stall in bagtrycket
for olika fogar och elektroder. Intervallet ar OFF
till 100 %. PRO-SET-varden finns fér bade 6010-
och 7018-elektroder finns
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Menyn anvandarinstallningar

Stréomknapp
Gas/Dig-knapp
Parameterdisplay

A ON =

Instéllningsdisplay

5 Kodare/Ratt

Tryck in strom- (A) och Gas/
DIG-reglagen samtidigt tills [USER]
[MENU] visas for att komma &t
anvandarfunktionerna. Knappa pa

STANDBY

o
TIG HF IMPULSE

G

TIG UFT ARC™

STICK

PROCESS

® [ /L

RMT STD

® [Aun\

RMT 2T HOLD

ON

OUTPUT

o FlLl

PEAK t

| [eeA

BKGND A

ON

PULSER

USER MENU

A
INITIAL A
@ U\
INITIAL SLOPE t

t
FINAL SLOPE t

o _\a

FINAL A

Ju

Gas/DIG-reglaget for att bladdra
genom menyalternativen.

Vrid kodaren och stall in
parametern.

[ Parametern atergdr auto-
matiskt till stréminstéllningen
efter 15 sekunders inaktivitet
med kodaren.

Tryck in strdm- (A) och Gas/DIG-
reglagen samtidigt och slapp,
eller stang av strommen for att ga
ur menyn.

247 220-C

SEQUENCER GAS/DIG

Vil av volframdiameter:

Varje volframstorlek har férinstallda startparametrar for
diameternfér att optimera tandningen. Intervallet &r 0,020 tum
till 1/8 tum eller 0,5 mm till 3,2 mm, se kapitel 6-5.

Avtryckarfunktioner:

Omkonfigurering av RMT-funktionerna beskrivs i kapitel 10-4.
Val av bagtandningsfunktion:

[HOTS] [ON]

Ger extra strdom under tdndning for att férhindra att elektroden
fastnar.

[HOTS] [OFF]
Ingen ytterligare strém som hjélp att tinda bagen.

OM-270 536 Sida 52




= En fullstdndig reservdelslista finns pa www.MillerWelds.com

KAPITEL 10 - MENYN AVANCERADE FUNKTIONER

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

1 Menyknapp

Tryck p& menyknappen i cirka fyra
sekunder for att komma forbi
anvandarmenyn till Tech-menyn.
Bladddra mellan instaliningsbara
parametrar med menyknappen.

2 Parameterdisplay

3 Instéliningsdisplay

4 Kodare/Ratt

Vrid kodaren och stall in
parametern.

[ Dynasty 210 visas, Maxstar-
menyerna ser likadana ut.
Menyordningenkan variera.

Tryck in menyknappen i cirka en
sekund eller sténg av strommen fér
att [Amna teknikermenyn.

[~ acTiG

(Aluminum)

= Instéliningarnapé Tech-menyn
ar globala, vilket innebér att
de kan péverka alla eller vissa
av metoderna.

(_IAC STICK

_ [ARC] [T/CY] Bagtimer: Overvakar hur lange en giltig bage varit tand i
B T T A S S timmar, minuter och sekunder. Vrid pa kodaren for att visa. Vrid kodaren

: E R R : f LO G | tills [RESET] [YES] visas for att terstélla. Tryck p& menyknappen s att

! ! ! | [RESET] [Done] visas. Displayen vaxlar till [000] [000].

"_ '''''''''''''''''''''' '_' '; STttt f' [ERR] [LOG] Fellogg: Anvands for avlasning av de senaste felen. Varje

: S LE P : : O F F : intraffat fel kan generera flera felkoder. Se avsnitt 11-3.

: : : : [SLEP] Vilotimer: Sténger av strdmmen nar programmerad tomgangstid

"""""" - ST forlopt utan att ndgon atgérd gjorts. Satt pa stréommen med Standby-knappen.
Stallin och &ndra tiden med kodaren till dnskat varde. | Intervallet ar: 1, 5, 10,

[} 1 i 1
: ST U ‘ : : O F F | 20, 30, 45 minuter eller en timma.
[} I [} !

------------ = S [STUC] Elektrod fastnat: Upptacker om elektroden har fastnat eller
A RTa T s e kortslutits till arbetsstycket. Svetsspanningen stangs av for att underlatta
frigdrning av elektroden. Séatt pA med kodaren. Rekommenderas inte for
kolbagsvetsning och elektroder med stora diametrar.

[OCV] Tomgéangsspanning: Operattren kan valja mellan Normal (NORM)
och I&g tomgangsspanning. Lag sanker tomgangsspanningen till mellan
atta och tolv volt. Valj med kodaren.

"""""" - oo [COOL] Kylarstromférsérjning (tillbehor): Véljer mellan [OFF] och
[AUTO]. [OFF] stanger av matningen till kontakten. [AUTO] aktiverar

i 1 i ]
) MAC H : : RS ET : matningen till kontakten nar TIG-metoden &r aktiverad.
1 ! 1 !

------------ - S [MACH] [RESET] Aterstallning: Aterstaller alla varden i maskinen till
S Seiniinii i fabriksinstallningar Vrid kodaren till [RESET] [YES] for att aterstalla. Tryck

1 i |
: | | WAR E 1 sedan p& menyknappen. [RESET] [DONE] visas nér &terstéliningen
! | | ' genomfdrts och fabriksinstéliningar inforts.
| | ]
"""""" - b [SOFT] [WARE] Programvarunummer: Programvarunummer och
revisionsnummer visas.

[ | i |
] S E R L : X N U M : [SERL] [NUM] Serienummer: Kontakta en auktoriserad verkstad om visat
| ] | ! serienummer inte matchar aggregatets serienummer. Se avsnitt 11-3.
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10-2. Tech Menu for Dynasty/Maxstar 210DX-modellerna

‘ 1 Strémkna
pp
:Q% 14? f]ﬁ 2  Gas/Dig-knapp

Tryck in strdm- (A) och Gas/Dig-
3 4 5 1 knapparna i cirka tvad sekunder for
att komma férbi anvandarmenyn till
Tech-menyn. Bldddra  genom
installbara parametrar med Gas/Dig-

Ve \ \ \ \ ™\ knappen.
® 3 Parameterdisplay
d) L:] 4 Instéllningsdisplay
e ® 5 Kodare/Ratt
//\ Vrid kodaren och stéll in parametern.

[ Dynasty 210DX visas. Maxstar-
menyerna ser likadana ut.

Menyordningenkan variera.

Tryck samtidigt pa strdom- och Gas/

f . o
[ oA\ DIG-knapparna for att ga ur
. PPS INITIAL A teknikermenyn.
%ot
o |loems|oefl |[euw |o &
TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
& %A
o — e v oA« | @ 'J-H-L' e_/\L |® 4/7 2
DC TIG LIFT ARC™ RNIT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE / 2
o |e o o | |oerz]e
AC STICK ON ON FINAL A DIG

OUTPUT PULSER

247 220-A
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[ARC] [T/CY] Bagtimer: Overvakar hur lange en giltig bage varit tand i immar, minuter och sekunder. Vrid p& kodaren fér att visa. Vrid kodaren
tills [RESET] [YES] visas for att terstélla. Tryck pA menyknappen sa att [RESET] [Done] visas. Displayen véxlar till [000] [000].

[ERR] [LOG] Fellogg: Anvands for avlasning av de senaste felen. Varje intréffat fel kan generera flera felkoder. Se avsnitt 11-3.

[SLEP] Vilotimer: Stanger av strdmmen nér programmerad tomgangstid férlopt utan att ndgon atgérd gjorts. Satt pa strommen med Standby-
knappen. Stéll in och &ndra tiden med kodaren till dnskat varde.| Intervallet ar: 1, 5, 10, 20, 30, 45 minuter eller en timma.

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

[OCV] Tomgéngsspéanning: Operatéren kan valja mellan Normal (NORM) och I&g tomgangsspanning. Lag sénker tomgéngsspanningen till
mellan &tta och tolv volt. Valj med kodaren.

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

[COOL] Kylarstromférsérjning (tillbehor): Véljer mellan [OFF] och [AUTO]. [OFF] stéanger av matningen till kontakten. [AUTO] aktiverar
matningen till kontakten nar TIG-metoden ar aktiverad.

[LOCK]: Begransar operattrens kontroll dver och méjligheter till instalining av maskinen. Hur funktionen anvéands beskrivs i kapitel 10-5.

[EXPC] Externa pulsstyrningskommandon: Aktivera nar det &r dnskvart att styra maskinen fran en extern kélla. Nar funktionen &r aktiverad
motsvarar en styrspanning pa mellan 0 och 10 V noll till 210 A.

[MACH] [RESET] Aterstillning: Aterstaller alla varden i aggregatet till fabriksinstalliningar. Vrid kodaren till [RESET] [YES] for att &terstalla.
Tryck sedan pé stromknappen. [RESET] [DONE] visas nar aterstallningen genomforts och fabriksinstéllningar inforts.

[SOFT] [WARE] Programvarunummer: Programvarunummer och revisionsnummer visas.
[SERL] [NUM] Serienummer: Kontakta en auktoriserad verkstad om visat serienummer inte matchar aggregatets serienummer. Se avsnitt 11-3.
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10-3. Sekvenserare och svetstidur for DX-modellen

T TS oTTToT - ToTo T Tttt - Sekvensstyrning med svetstiduren
M | 1 | 1
[ ] I::ITIAL A : I N L : : 2 A : aktiverade
T : I | ' Funktionen ar tiliganglig vid TIG-svetsning
{ I 1 I

men &r avstdngd nér hand- eller
fotfjarrkontroller ar anslutna i lage RMT STD.

o _/\L oz T Ty Aktiverad styr sekvenseraren foljande
FINAL SLOPE t .
- ] I N I I || O F F ' parametrari svetscykeln:
A ! 1
d | - ! Startstrom
1 1 i )

INITIAL SLOPE t

FINAL A
S D 4 Intervallet ar 2-210 A vaxelstrom,1-210 A

aW T - o likstrdm
] I S L P | ] O F F ,  Starttid*
W : || | Intervalletar OFF till 25,0T (sekunder)
R R - Startramptid

f | | | Intervallet & OFF till 50,0T (sekunder)
: FS L P » O F F : Slutramptid

l - | Intervallet & OFF till 50,0T (sekunder)
Siniuinininizininininininininining B Jaizisisizizizizinizizinizinininh = Slutstrom

i g )
| - . Intervallet &r 2-210 A véxelstrom,1-210 A
| - : likstrdm

{ ) { )

Sluttid*
T T T T oottt T - Intervallet &r OFF till 25,0T (sekunder)

. . ‘
: I N L L OI I ! [Z Nér en fiarrbrytare &r ansluten till
' - ' svetsstromkéllan styrs svetscykeln av
S | ( |

SR - S _ fidrrbrytaren. Strémmen regleras av
svetsstromkéllan.

PR A N - *aktiverade funktioner med svetstiduret

] B | paslaget, (se kapitel 10-2).
A WELD @ OFF @ %
; Do ,

Tryck pa stromknappen (A) nér svetstiduret ar
aktiverat och stéll in svetstiden med kodaren.
Intervallet &r Off eller 0,1-99,9 och 100-999
(sek.) (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

> anAe

Strom (A)
Y
Huvudstrém
Startramp Nedramp
Startstrom
Gas- Avslutningsstrom
forstrom- Gasefter-
Tid | ning strémning
Standard Y
P&H R R
Bibehallen brytare Fot- eller
T och H = Tryck in och hall inne avtryckaren fingerfjarrkontroll
S = Slapp avtryckaren
== Nér ett fot- eller fingerfiarrstrémreglage &r anslutet, regleras startsvetsstrém, startramp, slutramp och avslutningsstrém
av fidrreglaget, inte av svetsstrémkéllan.
Fjarr-2T N
P&R P&R
T och S = Tryck in och slapp avtryckaren.
== Maskinen atergér till Iige RMT STD (standard fidrrstyrning) om aviryckaren halls inne mer &n tre sekunder.
Fjarr-4TE ) ) \ l I
PIR PIR PIR PIR P/IR
T/S = Tryck in och slapp avtryckaren. Tryck och slapp under slutflanken slacker bagen och efterflodet startas
[= Avtryckarcykeln avslutas om avtryckaren halls inne ldngre tid én tre sekunder forsta gangen den trycks in och sldpps.
= Nér en fidrrbrytare &r ansluten till svetsstrémkéllan styrs svetscykeln av fidrrbrytaren. Strémmen regleras
av svetsstrémkéllan.
Tillampning:
Anvand 4T momentan-avtryckarmetoden nér funktionerna hos en strémfjérrkontroll 6nskas, men endast fiérrkontroll
till/frén finns.
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B. 3T-specifik avtryckarmetod

1% :-"ﬁq =~

Strom (A)
Fjarravtryckarfunktion
|
[
| l |
| | * | I
| | | |
| l * " |
| * |
* *
A B C D E
_Gas- Startstrém/startramp Huvudstrém Slutramp/slutstrém Gasefter-
forstrom- strémning
ning

* Bagen kan slackas nar som helst genom att bade start- och slutbrytarna trycks in och slapps, eller genom att handtaget lyfts

sa att bagen bryts.

1 3T (specifik avtryckarmetod)

Sekvenser fordras for att omkonfigurera
for 3T.

3T kraver en speciell typ av fjarrkontroll
med tva oberoende atergdende 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.

2 Kodare/Ratt
Vrid p& kodare och valj 3T.
Definitioner

Startramptid ar hastigheten for strom-
andringen som bestdms av startstrom,
startramptid och huvudstrém.

Slutramptid ar hastigheten for strom-
andringen som bestdms av startstrom,
startramptid och slutstrom.

DRIFT

A. Tryck pa startbrytaren och slépp den inom
trekvarts sekund sd att gasforflodet
startas. Tryck och slapp slutbrytaren fér
att avbryta gasforflédessekvensen innan
forflodestiden gatt ut (25 sekunder).
Gasforflodestiduret  aterstalls  och
svetssekvensen kan startas igen.

= Gasflédet avbryts, tiduret aterstélls och
startbrytaren maste tryckas in och
sldppas igen fér att starta svets-
sekvensen pa nytt om inte startbrytaren
aktiveras innan férflédestiden gatt ut.

B. Tryck pa startbrytaren for att tinda bagen
med startstromvardet. Halls brytaren
intryckt andras strémmen med startram-
phastigheten (slapp brytaren for att
svetsa med dnskat stromstyrka).

C. Nar huvudstromstyrkan natts kan

startbrytaren slappas.

D. Tryck in och hall inne slutbrytaren for att
minska strommen med slutramphastighet
(sl&pp brytaren for att svetsa med 6nskad
stromstyrka).

E. Nar slutstromstrommen natts slacks
bagen och gas strommar under installd
gasefterflédestid.

Tillampning:

Med tva fiarrbrytare istallet fér potentiometrar
ger 3T operatéren mojlighet att utan
begrénsningar 6ka, minska, géra paus och
hélla strommen inom intervallet som anges
av start-, huvud- och slutstrémvéardena.
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C. 4T och 4TL specifik avtryckarmetod

1% :-"ﬁq d

4T-funktion

Strom (A)

Huvudstrém
Startramp

Nedramp

Avslutningsstrém
Gas- Gasefterstrom-
forstrom- ning
ningl
[ T I
P/H R P/R P/R PH R

T/H = tryck in och hall inne avtryckaren, S = slapp avtryckaren,
T/S = tryck in avtryckaren och slapp inom trekvarts sekund

4T-tillampning:

Anvand 4T-avtryckarmetoden nar
funktionerna hos en strémfjérr-
kontroll énskas, men endast fjarr-
kontroll till/fréan finns.

4T medger att operatéren véaxlar
mellan svetsstrém och slutstrom.

== Nér en fjarrbrytare &r ansluten
till  svetsstromkéallan  styrs
svetscykeln av fjérrbrytaren.
Strémmen  regleras av
svetsstrémkéllan.

4TL-tillampning:

Méjligheten att &ndra strém-
nivaerna utan antingen start- eller
slutramper, ger svetsaren ftillfalle
att justera tillsatsmetall utan att
bryta bagen.

4TL (minilogik) later svetsaren
vaxla mellan startflank eller
huvudstrém  och  startstrém.
Slutstrém kan inte n&s. Slutrampen
gar alltid till minimistrom och
avslutar cykeln.

== Nér en fjarrbrytare &r ansluten
till  svetsstromkéllan  styrs
svetscykeln av fjérrbrytaren.
Strémmen  regleras av
svetsstrémkéllan.

4TL-funktion
Strom (A)
Nedramp
Startramp
Startstrom
Gas- *
forstrom- Gasefterstrdomning
T 1l I
PH R P/R P/R PR P/R P/R P/H

T/H = tryck in och hall inne avtryckaren, S = slapp avtryckaren, T/S = tryck in avtryckaren och slapp inom trekvarts sekund
* = Bagen kan nar som helst slackas med slutramphastighet genom att avtryckaren trycks in och halls inne
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10-5. Sparrfunktioner

4 N
°l ]
STANDBY .
LOCK 7Y
f
ol |eaL [ ]
PPS INITIAL A
,’: ¢ %at /5 A
Y oA A |ofll |ewr |@ W
TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
& A e
o— |o0l” |oeFw' |0l |@e \ |@ ¥ |@ Tl
DC TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
I A i
oL ° ° nNale °
Ac STICK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY
=/~
|l Al m|| K|+
POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE

Information hur man kommer &t
spérrfunktionernafinns i kapitel 10-2.

Det finns fyra (1-4) olika sparrnivaer.
Varje successiv niva ger svetsaren mer
flexibilitet.

== Kontrollera att alla procedurer och
parametrar &dr instéllda innan
spdrrnivaerna stélls in. Méjligheterna
till instélining av parametrar &r
begrdnsad  ndr  spédrrnivderna
aktiverats.

Aktivering av sparrfunktionen gar till
sa har:

1 Kodare/Ratt

2 Strémreglering (A)

Véxla mellan visning av sparr aktiverad
och kod avsténgd. Bladdra tills [CODE]
[OFF] visas

Vrid kodaren och vaélj ett sparrkod-
nummer. V&lj ett tal mellan 1 och 999.
Numret visas i amperedisplayen till
héger.

= Ldgg numret p& minnet (skriv ner),
déa du behéver det fér att stinga av
funktionen eller &ndra instéllningar.

Bladdra med stromreglaget tills [LOCK]
visas. Du kan nu vélja sparrniva.
Itabellen nedan anges i Vvilken
utstrackning instéllningar medges for
respektive sparrnivd. Andra avancerade
funktioner enligt anvisningarna i
kapitel 10-2.

Sparrfunktionen inaktiveras sa har:

Vrid strémreglaget tills koden visas.
Anvand kodarreglaget fér att fora
in samma kodnummer som anvéndes
for aktivering av spéarrfunktionen.

Tryck pa stromreglaget. Amperemetern
visar nu [OFF]. Spéarren &r nu frigjord.
Lamna avancerade funktioner enligt
kapitel 10-2.

10-6. Definierade sparrnivaer

Minimium justerbarhet Justerbarhetsgrad Maximala mojligheter
att gdra installningar
Sparrniva 1 Sparrniva 2 Sparrniva 3 Sparrniva 4
Justerbar Sparrad Justerbar Sparrad Justerbar Sparrad Justerbar Sparrad
Panelstrém Panelstrém Panelstrém +/- 10% Fjarrstrédm (min-panel)
Panelstrom +/- 10%
Polaritet Polaritet Polaritet Polaritet
(endast dyn) (endast dyn) (endast dyn) (endast dyn)
Svetsmetod Svetsmetod Svetsmetod Svetsmetod
Svetsspanning Svetsspanning Svetsspanning Svetsspanning
Pulsfunktion Pulsfunktion Pulsfunktion Pulsfunktion
(endast av-pd) (endast av-pd)
Sekvenserare Sekvenserare Sekvenserare Sekvenserare
Gas/DIG Gas/DIG Gas/DIG Gas/DIG
Véagform Vagform Vagform Véagform
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KAPITEL 11 - UNDERHALL OCH FELSOKNING

11-1. Rutinunderhall
:R

o S
;\ﬁjﬁ

2o

A Bryt strommen fére underhall.

[ Utfér underhéll oftare under harda férhallanden.

A. Svetsaggregat

@ v~ = Kontrollera O =Byt @ = Rengor A = Reparera * = Sétt tillbaka
* Ska utféras av auktoriserad verkstad

Var 3:e £ [WARNI

ménad WARNIN —

1~ % Etiketter »~ Y Gasslangar
Var 3:e
manad
\éagnz:g A Ta inte av kapan vid renbl&sning av enhetens insida.

@:Vid tungt arbete, rengdr varje manad.

B. Tillbehéret kylare

@ v~ = Kontrollera O =Byt (Q = Rengér A = Reparera * = Sétt tillbaka
* Ska utféras av auktoriserad verkstad
Var 3:e
ménad ) . Q Blés av varmevéxlarflansarna -
%ﬁxlrgede@sﬂd, rengor oftare »~Kontrollera kylmedelsnivan. :I@CD‘) -
vid hard anvandning. Fyll vid behov pa destillerat ~
eller avjoniserat vatten.
Var 6:e
ménad £ [WARNI é
?jgb
»¥Slangar ¥ Etiketter
Var

12:e \@\
manad \

OByt ut kylmedlet.
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11-2. Meddelanden pa voltmeter-/amperemeterdisplayerna

Slapp avtryckaren

RELE || ASE

.

TRIG || GER

2
\i\/légsna kortslutning pa utgangen

UN'S | [HORT
C

OUTP|| UT

Overtemperaturfel

OVER| |TEMP

.

C »

»

N

Kvarstaende fel:

CHEK

INPT

WELD

CABL

SEE

O.M.

COOL

PWR

Ej giltig

NOT

VALD

Sparrniva

LOCK

LEV1

Kvarstaende
fel:

[== Alla positioner refererar till enhetens
framsida. Alla kretsar som omndmns
sitter inuti enheten.

1 [RELE] [ASE]/ [TRIG] [GER]

Kontaktorstyrning via fjarrkontrollkontakt
14 (stiften A-B maste kopplas isér innan
du fortséatter).

2 [UN S] [HORT]/[OUTP] [UT]

Kortslutningen 6ver utgangskontakterna
maste avlagsnas innan du fortsatter. Se av-
snitt 11-3 om felet visas efter att kortslut-
ning konstaterats inte finns 6ver utgangen.

3 [OVER] [TEMP]

For hég temperatur. Felet férsvinner néar
temperaturen natt acceptabel niva.

Ogiltig programvara

SOFT

WARE

n/ )

NOT

VALD

4 Lasande fel:

Standby-lampan blinkar nar nagot av
foljande fel uppstatt. Aterstall med Stand-
by-knappen eller stdng av strdmmen. Se
avsnitt 11-3 om felet inte férsvinner eller om
det ofta aterkommer.

[CHEK] [INPT] Kontrollera natspanningen

For hog eller for lag néatspanning.
Lat behorig elektriker mata natspanningen.
[WELD] [CABL] Svetskablage

Ett fel relaterat till svetskablaget har
uppstatt. Rata ut eller forkorta
svetskablaget.

[SEE] [0.M.] Se bruksanvisningen: Se av-
snitt 11-3.

[COOL] [PWR] kylarstromférsérjning

Ett fel relaterat till CoolMate 1.3 strém-
forsérjningen har uppstatt. Om felet inte
gar att ta bort eller aterkommer ofta kan
kylaren matas fran ett 115 VAC-uttag eller
aggregatet kéras utan  kylarstrom-
forsorjning. Stang av  kylarstrém-
férsérjningen (se kapitel 10-1).

5 [NOT] [VALID]

Meddelandet visas nar man férsdker géra
en ogiltig instéllning, tex. trycka pa
vaxelstromsvagformi likstromslage.

6 [LOCK] [LEV1], 2, 3, 4

Visas nar man férsdker géra instaliningar
som inte kan géras med aktiv vald lasniva.

7 [SOFT] [WARE] [NOT] [VALD]

Ett programfel har upptackts. Program-
varan behdver uppdateras (se avsnitt 4-12,
Programuppdateringar). Se avsnitt 11-3
om det visas i displayen efter att program-
varan uppdaterats.
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—

P

*Q

an| 22

Problem

Atgard

Ingen svetseffekt; enheten
ej mandvrerbar.

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

Kontrollera och byt vid behov ut sékringen(arna) eller aterstall automatsakringen (se kapitel 4-8
eller 4-9).

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

Ingen svetseffekt; digitaldisplayerna
lyser.

Om fjarrkontrollen anvands, se till att ratt process aktiverats for att ge styrning vid det 14-poliga
fiarruttaget (se kapitel 4-10 som tillampligt).

Primérspénningen ligger utanfor godtagbart variationsomrade (se kapitel 4-6).

Kontrollera, reparera eller byt ut fjarrkontrollen.

Enheten dverhettar. L&t enheten svalna med flakten P& (se kapitel 3-3).

Oregelbunden eller fel svetseffekt.

Anvand svetskabel av ratt storlek och typ (se kapitel 4-3).

Rengdr och dra &t alla svetskabelsanslutningar (se kapitel 11-1).

Flakten fungerar inte.

Kontrollera och avldgsna foremal som blockerar flaktens rorelse.

Lat en fabriksauktoriserad serviceagent kontrollera flaktmotorn.

Vandrande bage.

Anvand volfram av ratt storlek (se kapitel 15).

Anvand ratt preparerat volfram (se kapitel 15).

Reducera gasflédet.

Volframelektroden oxideras och férblir
inte ren efter avslutad svetsning.

Skydda svetsomradet mot drag.

Férlang eftergastiden.

Kontrollera och dra &t alla gasanslutningar. (se kapitel 11-1A).

Vatten i handtaget. Se handtagshandboken.

Tom display.

Kontrollera ndtmatningen till maskinen.

Programvaran kan behdéva uppgraderas (se avsnitt 4-12 Programvaruuppgradering). 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 férklara vad felkoden betyder.

Lasfel, se avsnitt 11-2.

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

Felmeddelandet [SEE] [0.M.] visas.

Vand dig till en auktoriserad verkstad

Teknikermeny  (se  avsnitt  10)
[SERL][NUM] &r vald och serienumret
som visas &ar inte samma som
maskinens serienummer.

Vand dig till en auktoriserad verkstad

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

[HORT] /

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

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

Vand dig till en auktoriserad verkstad om displayen visar detta efter programvaruuppdatering.
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11-4. Renblasning av enheten invandigt

A Ta inte av kapan vid
renbldsning av enhetens
insida.

e

Rikta Iuftflédet genom bakre och
framre gallret vid renbldsning,
som i bilden.

805 497-A

11-5. Underhall av kylmedel

A Bryt strommen fore
underhall.

) Sl

al
-

1 Kylmedelsfilter

Skruva av huset for rengdéring
av filtret.

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

[ Anvénd nya slangar som &r
kompatibla med etylenglykol,
som tex. buna-N, neopren
eller hypalon om slangarna ska
bytas ut. Slangar é&r inte
kompatibla med produkter som
innehéller etylenglykol.

)

Tillampning TIG eller d& HF* anvands
L&g konduktivt kylmedel 043 810**, destillerat eller avjoniserat vatten Verktyg:
over 0 °C
T25 Torx
805 502-A
Kylmedel

*HF: HOgfrekvensstrom

**Kylmedel 043 810, I16sning 50/50, skyddar till -38 °C och motverkar algpavéxt.

OBS! - Anvandning av andra kylmedel &n de listade i tabellen upphéver garantin for alla komponenter som kommer i kontakt med kylmedlet
(pump, kylare m.m.).
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KAPITEL 12 - RESERVDELSLISTA

12-1. Rekommenderade reservdelar
Dia. Art.

Mkgs. nr. Beskrivning Antal
Rekommenderade reservdelar
................ 239494 .... Screen, Filter Lp Cyl 100x100x0.0045SSTa ...................... 1
................ 043810 ....Co00lant ... ... T

Anteckningar
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KAPITEL 13 - KRETSSCHEMAN

24

ce)
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.“unw RC2-2 |
RC2-4 RG24 |
Ro2-5 RC2-5 _
RC2-6 RC2-8

RC2-7 RC2-7 |
RC2-9 RC2-9 |
Re2- 1035 Re2-10 |

RC2- 115 Re2-11
Rcz-125E RG2-12 |
RC2-13>> RC2-13 _

RC2-14>2 RC2-14
ETHERNET CABLE !
91 -1 |
ns 3 I
s SR |
iz 0 i !
faz ou.qu. ps S nﬂ!«. . v “
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yal

& WARNING

-~ @
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7

ELECTRIC
SHOCK HAZARD

¢ Do not touch live electrical parts.

e Disconnect input power or stop
engine before servicing.

® Do not operate with covers removed.

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

255980-E

Bild 13-1. Kretsschema fér Dynasty 210
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engine before servicing.
@ Do not operate with covers removed.
ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
SHOCK HAZARD | use, or service this unit.

TAP @—

pal

255 981-F

Bild 13-2. Kretsschema for Maxstar 210
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KAPITEL 14 - HOGFREKVENS

14-1. Svetsmetoder som fordrar hogfrekvens

bagen.

1 Hégfrekvensspanning

TIG - hjalper bagen hoppa &ver
luftgapet mellan bréannaren och
arbetsstycket och/eller stabiliserar

high_freq 5/10 - S-0693

14-2. Installation som visar mojliga kallor till hogfrekvensstorningar

£ J

Svetszon

metoderna
anvands inte

Kallor till direkt hogfrekvensstralning Kallor till hogfrekvenséverforing Kallor till terutstralning

1 Hogfrekvenskalla (svetsstromkalla 7  Nétkabel av hogfrekvens
med inbyggd HF eller separat 8 Primarfranskiljare 10 Ojordade metallfdremal
HF-enhet) 9  Strémférsérjningskablar 11 Belysning

2 Svetskablar 12 Kablar

3 Handtag 13 Vattenrdr och fixturer

4 Aterledarklamma 14 Telefon- och elledningar

5 Arbetsstycke

6 Arbetsbord

S-0694
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14-3. Rekommenderad installation foér att reducera hégfrekvensstérningar

£ l

Icke-metallbyggnad

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

Jorda aggregatets metallhélje (skrapa bort
farg frdn omkring ett hal i héljet och anvand
skruven i hdljet), aterledaren, strombrytaren,
matningskabeln och arbetsbordet.

2 Svetszonens mittpunkt

Mittpunkten mellan hégfrekvenskallan och
svetshandtaget.

3 Svetszon

En 15 m cirkel frdn mittpunkten i alla
riktningar.

4  Svetskablar
Hall kablarna korta och samlade.

Svetszon

Jorda alla metallféremal och
all ledningsdragning inom
svetszonen med ledare med
minst 3 mm? ledningsarea.

Basta metoderna anvands

Jorda arbetsstycket om
normerna sé fordrar.

5 Ledarférbindning och jordning

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

6 Vattenrér och fixturer
Jorda vattenrér var 15:e m.
7  El- och telefonledningar

Placera hogfrekvenskéllan pa minst
15 meters avstdnd fran telefon- och
elledningar.

8 Jordspett

Folj svenska foreskrifter for elektriska
installationer.

Metallbyggnad

0

Ref. 5-0695 / Ref. 5-0695
Krav fér metallbyggnader

9 Fdrbindningsmetoder fér metallpaneler
Bulta eller svetsa ihop panelerna, installera
kopparband eller flatade ledare langs
fogarna och jorda ramen.

10 Fonster och portgangar

Tack alla fonster och portgngar med jordat
kopparnat med hégst 6,4 mm maskvidd.

11 Doérrskena i taket

Jorda skenan.
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KAPITEL 15 - VALJA OCH BEREDA EN
_ VOLFRAMELEKTROD FOR LIKSTROMS- ELLER
VAXELSTROMSSVETSNING MED OMFORMARAGGREGAT

gtaw_Inverter_2013-10

:q

4 \ A Svetsa alltid nar sa ar praktiskt och majligt med likstrom istallet for véxelstrom.

15-1. Valja volframelektrod (Bar rena handskar fér att undvika férorening av volframelektroden)

[== Inte alla tillverkare av volframelektroder anvander samma férger fér att beteckna volframtypen. Vand dig till tillverkaren eller studera forpackningen
fér att identifiera volframtypen som du anvénder.

Stromstyrka - Gastyp ¢ - Polaritet
Elektroddiameter (DCEN) - argon Véxelstrom - argon
Likstrom med negativ elektrod Balansstyrning vid 65 %, negativ elektrod
(Svetsning av stal och rostfritt stal) (Vid svetsning av aluminium)
Volframlegeringar med 2 % cerium, 1,5 % lantan eller 2 % torium

0,25 mm Upp till 25 Upp till 20
0,5 mm 15-40 15-35

1 mm 25-85 20-80
1,6 mm 50-160 50-150
2,4 mm 130-250 135-235
3,2mm 250-400 225-360
4,0 mm 400-500 300-450
4,8 mm 500-750 400-500
6,4 mm 750-1000 600-800

¢ Typiskt skyddsgasfléde &r 11 till 35 cfh (kubikfot per timme) eller 6 - 16 liter per minut.

Upptagna siffror &r avsedda som végledning och ar en sammanstalining av rekommendationer frdn American Welding Society (AWS)
och elektrodtillverkare.

15-2. Beredning av volframelektroder for likstromssvetsning med negativ elektrod
(DCEN) eller vaxelstromssvetsning med omformaraggregat

Anvand lokal utsugningsanordning (flaktventilation) vid slipmaskinen eller bar godként andningsskydd.
Sakerhetsinformationaterfinns i Faktablad om materialsikerhet. Overvig att anvanda volfram med cerium,
lantan eller yttrium i stallet for torium. Slipdamm fran elektroder med toriumlegering innehaller
lagradioaktivt material. Deponera slipdamm pa miljovanligt sakert satt. Bar ordentliga ansikts-, hand- och
kroppsskydd. Hall antdndbart material pa avstand.

ﬁ A Vid slipning av volframelektroder produceras damm och gnistor som kan orsaka skador och starta brander.
=z

. o 2-1/2 ganger 1 Slipskiva
Radiell slipning elektroddiametern Slipa volframanden pa fin, slipande skiva
o[sakar vandrande 2 | 3 fére svetsning. Anvand inte slipskivan for
\ —|——| andra jobb annars kan volframet férorenas
= 1 och ge samre svetskvalitet.
6 > 7\ / 2 \Volframelektrod
/ ‘/3 A\ Volfram med 2 % cerium rekommenderas
4 3 Plan
) Denna plana ytas diameter bestdmmer
volframberedning Idealisk volframférberedning - stabil bage stémkapaciteten.
4 Rak slipning
Slipa langs med, inte radiellt.
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KAPITEL 16 - TIG-METODER

gtaw_Inverter_2011-06

== Mer information om svetsning finns pa http://www.millerwelds.com/resources/improving-your-skills

16-1. Startprocedurer for Lift-Arc och HF TIG
Lift-Arc-start
q.% 14? ﬁl//r‘D Nar Lift-Arc™-knappens lysdiod

ar tand, starta bagen sa har:
1 TIG-elektrod
2  Arbetsstycke

Hall volframelektroden pa arbets-
stycket vid svetsstartpunkten och
starta med brannaravtryckaren,
fotreglage eller handreglage. Hall
elektroden mot arbetsstycket i 1-2
sekunder och Iyft den sedan
langsamt. Bage bildas nér elektroden
lyfts.

Normal tomgéngsspanning finns inte
férrdn  volframelektroden  vidrér
arbetsstycket; det finns bara en

Lift-Arc-startmetoden ﬂ? \L l&gspanning mellan elektroden och

arbetsstycket. Kontaktorn aktiveras
inte  férrdn  elektroden  vidror
o° % arbetsstycket. Pa s& vis kan
elektroden vidréra arbetsstycket utan
att branna fast eller férorenas.

Tillampning:
1-2 Lift-Arc anvands for likstromselektrod
N fidr S sekunder eller TIG-processen med vaxelstrom,

nar HF-startmetoden inte &r tillaten
eller for att ersatta TIG-metoden.
HF-start

Nar HF-startknappens lysdiod ar
tand, starta bagen s& har:
Hogfrekvens slas pa for att starta
bagen. Hogfrekvens slds av nar
bagen startat och slas pa om bagen
bryts for att starta den igen.

Tillampning:
HF-start anvands for TIG-processen
Stryk INTE som en tandsticka! DC negativ elektrod nar en

startmetod utan anliggning fordras.
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16-2. Pulsreglage

/3

N

PULSER

/

4

Procent (%) pulsvidd

Pulsningsvagformer

la—PPS |

Topp 50 %/bakgrund 50 %
Balanserad 50 % Topp A ‘

Mer tid p& (80%)
pulsvidd

Mer tid pa (20%)

bakgrundsstrém

1 Pulsreglage

Pulsning kan anvandas med TIG-metoden. Reglagen
kan anvandas under svetsning.

Tryck pa valjaren for att aktivera pulsfunktionen.

P& - Nar denna lysdiod ar tand, ar pulsfunktionen
tillslagen.

Tryck pa véljaren tills 6nskad parameterlysdiod tands.

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

2 Kodare (stéll in varde)
3 Amperemeter (visar varde)

Alla pulsfunktionsparameteromraden beskrivs
i avsnitten 6-2 och 9-2.

PPS (P/SEK.) - Pulsfrekvens eller pulser per sekund,
ar antalet pulscykler per sekund. Pulsfrekvensen bidrar
till att minska varmetillférseln, motverkar deformering
och ger snygga svetsstrangar. Ju hégre pulsfrekvens-
instéllning, desto slatare rippling, smalare svetsstrang
och béttre kylning. Séatts pulsfrekvensen i lagre omradet
blir pulsfrekvensen lagre och svetsstrangen bredare.
Lag pulsfrekvens bidrar till att réra om svetssmaltan sa
att innesluten gas i svetssméltan frigérs och ger mindre
porositet (mycket anvandbart vid svetsning i aluminium).
En del nybdrjare anvander Ilagre pulsfrekvens
(2-4 p/sek.) far att fa hjalp med timingen vid paforing
av tillsatsmaterial. Erfarna svetsare kan ha mycket
hogre pulsfrekvens, beroende pa egna 6nskemal och
efter vad de vill &stadkomma.

PEAK t (TOPP t) - (TOPP t) &r procentandelen av varje
cykel da strdmmen har toppvarde (huvudstromstyrka).
Toppstrom stélls in med strémreglaget (se avsnitt 9-1).
Om man svetsar med en puls per sekund och
toppstromtiden ar instdlld pd 50 %, svetsas med
toppstrém under en halv sekund och resterande 50 %
med bakgrundsstrom. Okad toppstromtid forlanger tiden
med toppstrdm, vilket Okar varmetillférseln till
arbetsstycket. Ett bra startvarde fér toppstrémtid ar
ungefar 50-60 %. Du maste experimentera lite for att
hitta ett bra férhallande men tanken &r att minska
varmetillforseln till arbetsstycket och fa snyggare
svetsar.

BKGND A - (bakgrundsstrom) anges som en
procentandel av toppstréminstéliningen. Om toppstrdmmen
stélls in till 200 och bakgrundsstrémmen till 50 % blir
bakgrundsstréommen 100 A nar maskinen kor
i bakgrundsdelen av pulscykeln. Lagre bakgrundsstrom
bidrar till att minska varmetillférseln. Oka och minska
bakgrundsstréommen &ékar och minskar totala
genomsnittsstrdmmen,vilket bidrar till att bestdmma hur
flytande svetssmaltan &r under bakgrundsstrémdelen
av pulscykeln. Du vill totalt sett att svetssméltan ska
krympa till ungefér halften men fortfarande vara flytande.
Borja med att stélla bakgrundsstrémmen till omkring
20-30 % for rostfritt stal/kolstal och omkring 35-50 %
fér aluminiumlegeringar.

4  Pulsningsvagformer

Exemplet visar den effekt en &ndring av pulsvidden
har pa pulsningsvagformen.

Tillampning:

Pulsning &r den vaxlande héjningen och sénkningen av
svetseffekten med en specifik hastighet. De upphdjda
delarna av svetseffekten regleras i bredd, héjd och
frekvens och bildar pulser av svetseffekt. Dessa pulser
och den lagre stromnivdn mellan dem (kallad
bakgrundsstrém) varmer och kyler svetssmaéltan
véxelvis. Den kombinerade effekten ger svetsaren béattre
kontroll &éver intrdngning, strédngbredd, bombering,
smaltdiken och varmetillférsel. Reglagen kan justeras
under svetsning.

Pulsning kan &ven anvandas vid tréning av
materialtillsattningsteknik.

& Funktionen ar aktiverad nér lampan lyser

OM-270 536 Sida 72




KAPITEL 17 - RIKTLINJER FOR SVETSNING

MED ELEKTROD SSMAWZ

17-1. Tabell f6r val av elektrod och stromstyrka
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3/32 I 6010 | EP ALL | DEEP | MIN. PREP, ROUGH
6010 (118 6011 | EP |/ | ALL | DEEP | HIGH SPATTER
5/32
& 36 6013 | EPEN| / | ALL | Low GENERAL
6011 [77/32 SMOOTH, EASY,
T4 7014 | EPEN| / | ALL | MED Sy,
116 LOW HYDROGEN
5/64 7018 EP |/ | ALL | MED STRONG
3/32 o
1/8 7024 | EPEN| / | HORIZ | Low | SMOOTH, EASY,
6013 52 FLLET FASTER
3/16 N-CL| EP | /| ALL | Low CAST IRON
7/13/i 308L | EP | /| ALL | Low STAINLESS
3/32 *EP = ELECTRODE POSITIVE (REVERSE POLARITY)
1/8 \_ EN = ELECTRODE NEGATIVE (STRAIGHT POLARITY)
7014 (-5l32
3/16
7/32
1/4
3/32
1/8
5/32
7018 3146
7/32
1/4
3/32
1/8
5/32
7024 316
7/32
1/4
3/32
. 1/8
Ni-Cl 5130
3/16
3/32
308L [_1/8
\ 5/32 [ Y,

Ref. S-087 985-A

I Mer information om svetsning finns pa http://www.millerwelds.com/resources/improving-your-skills
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Garantifragor?

Ring
1-800-4-A-MILLER
eller din lokale
Miller-distributor.

Din distributér ger dig
ocksa ...

Service

Du far alltid den snabba,
tillférlitliga service du
behdver. De flesta
erséttningsdelar ar dig

till hands inom 24 timmar.

Stod

Vill du f& snabba svar

pa svara svetsfragor?
Kontakta din distributor.
Hans och Millers expertis
star dig alltid till tjanst.

@ Miller

Galler fran 01 januari 2015

(produkter med serienummer som inleds med MF eller nyare)

Denna garanti ersatter alla tidigare Miller-garantier, saval uttryckliga som underférstadda.

BEGRANSAD GARANTI - Under férutséttning att nedanstaende
villkor ar uppfyllda, garanterar Miller Electric Mfg. Co., Appleton,
Wisconsin, originalinkdparen att ny Miller-utrustning, sald efter
det att denna begrénsade garanti tratt i kraft, ar fri fran defekter
i material och utférande nar den levereras av Miller. DENNA
UTTRYCKLIGA GARANTI ERSATTER ALLA ANDRA,
UTTRYCKLIGA SOM UNDERFORSTADDA GARANTIER,
INKLUSIVE SADANA SOM AVSER SALJBARHET OCH
LAMPLIGHET.

Inom nedanst&ende garantiperioder reparerar eller byter Miller ut
garanterade delar eller komponenter som gatt sonder p g a
defekter i material eller utférande. Miller maste erhélla skriftligt
meddelande om sadan defekt inom trettio (30) dagar, varpa Miller
skickar instruktioner om de reklamationsprocedurer som ska
foljas. Om garantiersattning begérs via internet maste begéran
innehdlla en utforlig beskrivning av felet och de
felsokningsatgarder som vidtagits for att hitta trasiga
komponenter och orsaken till att de gatt sonder.

Miller accepterar reklamationer fér nedan fértecknade apparater
som tacks av garanti. Alla garantiperioder startar p& dagen for
leverans av apparaten till den forste &garen, eller ett ar efter det att
apparaten séants till en nordamerikansk distributdr eller arton
méanader efter det att apparaten sants till en internationell
distributér.
1. 5 ardelar— 3 &r arbete
* Likriktare for néatdrift, omfattande enbart tyristorbryggor,
dioder och komponentuppbyggda likriktarmoduler
2. 3 ar— delar och arbete
* Glas till automatiskt avblandande hjalmar
Classic-serien) (ej arbete)

* Motordrivna svetsaggregat/omformare (OBS: Motorer
garanteras separat av motortillverkaren.)
Kraftenheter till omformare (om inget annat anges)
Stromkallor for plasmaskéarning
Processkontrollenheter
Hel- och halvautomatiska tradmatare
Omformare/likriktare stromkallor
3. 2 ar—delar och arbete

* Glas till automatiskt avblandande hjéalmar - endast

Classic-serien (ej arbete)
*  Svetsrokutsug - serierna Fume Extractors — Capture 5,
Filtair 400 och Industrial Collector
4. 1 ar— delar och arbete om inget annat anges
*  Automatiska rérelseanordningar
* Flaktenheterna CoolBelt och CoolBand Blower
(ej arbete)

*  Luftavfuktningssystem med torkmedel

*  Extern 6vervakningsutrustning och givare

* Tillval (OBS: Tillvalen tacks av den garantin pa den

produkt i vilken de ar installerade, eller i minst ett &r —
beroende pa vilket som &r langst.)

(utom

* ok kX %k

* RFCS fotreglage (Utom RFCS-RJ45)

*  Svetsrokutsug - serierna Filtair 130, MWX och SWX

* HF-enheter

* |CE/XT plasmaskéarhandtag (ej arbete)

*  Stromférsérjning  till induktionsvarmare,  kylare
(OBS.: Garantier for digitala inspelare lamnas

separat av tillverkaren.)
*  LiveArc Welding Performance Management System
*  Belastningsmotstand
Motordrivna pistoler (utom Spoolmate-handtag med spo-
le)
PAPR flakt (ej arbete)
Lagesstallare och styrenheter
Rack
Hjulsatser/Vagnar
Punktsvetsar
Subarc trddmatarenheter
Vattenkylsystem
TIG-handtag (ej arbete)
Tradl6sa fjarrstyrhandtag/-pedaler och mottagare
Arbetsstationer/svetsbord (ej arbete)

*

LI T T T

5. 6 manader — Komponenter

*  Batterier

* Bernard-svetspistol (ej arbete)

* Tregaskiss-svetspistol (ej arbete)
6. 90 dagar — delar

* Tillbehérssatser

*  Kapell

*  Induktionsuppvamningsspolar och -mattor, kablar, och
icke-elektroniska reglage

* M-handtag

* MIG-svetshandtag och Subarc svetshandtag (SAW)
*  Fjarrkontroller och RFCS-RJ45

*  Ersattningsdelar (e arbete)

* Roughneck-svetspistol

*  Spoolmate-svetspistol med spole

Millers True Blue® begransade garanti géller inte for:

1. Férbrukningsmateriel som munstycken, skarmunstyc-
ken, borstar, relaer, svetsbordskivor och svetsgardiner
och komponenter som gér sénder pa grund av normalt
slitage. (Undantag: borstar och relder omfattas av
garantin pa alla motordrivna produkter.)

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

3. Utrustning som modifierats av annan an Miller, eller som in-
stallerats eller anvants pa fel satt eller som inte skétts i enlig-
het med industristandarderna, eller som inte fatt skalig och
nodvandig vard, eller som anvéants for annan drift ar sddan
for vilken den ar avsedd enligt specifikationerna.

MILLER-PRODUKTER AR AVSEDDA FOR KOMMERSIELLA/
INDUSTRIELLA KUNDER OCH PERSONER SOM HAR
KUNSKAP OCH ERFARENHET AV ANVANDNING OCH
UNDERHALL AV SVETSUTRUSTNING.

I handelse av reklamation som tacks av denna garanti, skall de
enda gottgérelserna besta av: (1) reparation; eller (2) byte; eller,
i fall dar Miller skriftligen s& medger, (3) skalig ersattning for
reparation eller byte vid auktoriserad Miller servicestation, eller
(4) betalning av eller kredit fér inképskostnaden (minus skalig
avskrivning grundad p& verkligt bruk) efter retur av varan pa
kundens bekostnad. Millers reparations- eller bytesoption ar
FOB, fabriken i Appleton, Wisconsin eller FOB till en
Miller-auktoriserad serviceanlaggning som faststélls av Miller.
Darfér medges ingen kompensation for eller ersattning av
transportkostnader av nagot slag.

| DEN UTSTRACKNING LAGEN TILLATER AR HAR
UTTRYCKTA GOTTGORELSER DE ENDA
GOTTGORELSERNA. | INGET FALL SKALL MILLER HALLAS
ANSVARIGT FOR DIREKTA, INDIREKTA, SPECIELLA ELLER
FOLJDSKADOR (INKLUSIVE VINSTFORLUST), VARE SIG
GRUNDADE PA KONTRAKT, KRANKNING ELLER ANNAN
LAGTEORI.

ANNAN_ UTTRYCKLIG GARANTI LAMNAS INTE. UNDER-
FORSTADDA GARANTIER, INKLUSIVE SADANA SOM AVSER
SALJBARHET OCH LAMPLIGHET FOR ETT SPECIELLT
ANDAMAL, BETRAKTAS SOM OGILTIGA AV MILLER.

Vissa stater i U.S.A. godkanner inte begransning av hur lange en
underforstadd garanti galler och vissa tillater inte undantagande
eller begransning av ansvaret for foljdskador, sa ovanstaende
géller darfér inte alla kdpare. Denna garanti ger specifika legala
rattigheter, men det kan &ven finnas andra rattigheter som
varierar fran stat till stat.

| vissa provinser i Kanada medger lagstiftningen andra, extra
garantier eller gottgdrelser &n de som uppgivits har, och i de fall
dessa inte kan asidosattas, galler ovanstaende begransningar
och undantag eventuellt inte. Denna begrédnsade garanti ger
specifika legala rattigheter, men det kan &ven finnas andra
rattigheter som varierar fran provins till provins.

De ursprungliga garantivillkoren har utformats med juridiska
termer pa engelska. | handelse av klagomal eller oenighet om
tolkning géller den engelska betydelsen.
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Agarens register

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

Modellnamn Serie-/Typnummer
Inkbpsdatum (Den dag produkten levererades till den forsta koparen.)
Distributor

Adress

Ort

Land Postnummer

For service

Uppge alltid modellnamn och serienummer.

Kontakta din distributér for: Svets- och férbrukningsartiklar
Tillval och tillbehér

Personlig s&kerhetsutrustning
Service och reparation
Utbytesdelar

Utbildning (kurser, videor, bocker)

Tekniska handbdcker
(reparationsinformation och delar)

Kopplingsscheman
Svetsprocesshandbdécker

Ring 1-800-4-A-Miller (USA) eller se var
webbplats pa www.MillerWelds.com for
uppgift om narmast DISTRIBUTOR eller
SERVICEVERKSTAD.

Lamna anmalan for forlust eller skada som
uppstatt under transporten.

Kontakta transportfirman for:

For hjalp att fylla i eller avgéra reklamationer, kontakta

din distributér och/eller produkttillverkarens transportav-

delning.

TRYCKT I U.S.A. © 2015 Miller Electric Mfg. Co. 2015-01

Miller Electric Mfg. Co.
Ett lllinois Tool Works-bolag
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 U.S.A.

Internationellt huvudkontor-U.S.A.
U.S.A. tel: 920-735-4505

U.S.A. & Kanada FAX: 920-735-4134
Internationell FAX: 920-735-4125

Europeiskt huvudkontor -
Storbritannien

Tel: +44 (0) 1204-593493
FAX: 44 (0) 1204-598066

www.MillerWelds.com

@ Miller



