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Sakerhetsforeskrifter

Forklaring siker-
hetsanvisningar

Allmant

A  VARNING!

Betecknar en omedelbart hotande fara.
» Om duinte kan avvarja den kan den orsaka dédsfall eller svara kroppsskador.

/\  FARA!

Betecknar en eventuell farlig situation.
» Om duinte kan avvarja den kan den orsaka dddsfall eller svara kroppsskador.

/\  SEUPP!

Betecknar en eventuell skadlig situation.
» Om duinte kan avvérja den kan den orsaka latta eller ringa kropps- och
sakskador.

oBSI!

Anger risk for forsamrat arbetsresultat och eventuell skada pa utrustningen.

oBSI!

WeldCube Connector anvands for dataregistrering och integreras i ett befintligt

svetssystem.

Samma sakerhets- och varningsanvisningar galler for anvdndningen av WeldCube

Connector som for svetsprocesser.

» FOl bruksanvisningarna for alla systemkomponenter i svetssystemet, sarskilt
svetsinstruktionerna och varningsanvisningarna!

Utrustningen ar tillverkad enligt den senaste tekniken och géallande sdkerhets-
tekniska regler. Trots detta kan felaktig anvandning eller missbruk medféra
foljande risker:

- skada eller dodsfall for anvandaren eller tredje person,

- skada pa utrustningen eller annan egendom,

- férsdmrad funktion hos utrustningen.

Alla personer som ska starta, anvdnda, underhalla och reparera utrustningen ska
- vara tillrackligt kvalificerade,

- ha kunskaper om svetsning,

- halast hela denna bruksanvisning och félja den noggrant.

Bruksanvisningen ska alltid finnas tillgdnglig dar apparaten anvands. Allmant
gallande sdkerhets- och skyddsforeskrifter samt miljoskyddsféreskrifter kom-
pletterar den har bruksanvisningen.

All sdkerhets- och riskinformation péa utrustningen

- skavarai lasbart skick,

- farinte skadas,

- farinte avlagsnas,

- far inte 6vertackas, klistras 6ver eller malas over.
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Avsedd anvand-
ning

Natanslutning

Omgivningsvill-
kor

Placeringen av sakerhets- och riskinformation pa utrustningen anges i kapitlet
"Allman information” i bruksanvisningen.

Storningar som kan férsdmra sdkerheten ska adtgérdas innan utrustningen aktive-
ras.

Det giller din sékerhet!

Apparaten ar enbart avsedd fér matning av svetsdata inom de driftparametrar
som anges pa typskylten.

Apparaten fungerar bara om den installeras och tas i drift pa ratt satt.

All annan anvdndning anses som felaktig anvédndning. Tillverkaren ansvarar inte
for skador som uppstar pa grund av det.

Till den avsedda anvandningen hor aven:

- att noga lasa och f6lja alla anvisningar i bruksanvisningen,

- att noga lasa och f6lja alla sakerhetsforeskrifter och all riskinformation,
- att utfdra alla kontroll- och underhéallsarbeten.

Ett svetsaggregat far aldrig anvandas for féljande:
- Tina upp frusna rér

- Ladda batterier

- Starta motorer

Tillverkaren ansvarar inte for bristféalliga eller felaktiga arbetsresultat.

Enheter med hog effekt kan pa grund av sin stromférbrukning paverka energikva-
liteten i natet.

Detta kan paverka vissa typer av laddare i form av:
- Anslutningsbegransningar

- Krav med avseende p& maximalt tilldten natimpedans
- Krav med avseende pa minsta ndodvandiga kortslutningseffekt ")

") Vid anslutningspunkten till det allménna elnatet,
se Tekniska Data.

I det har fallet maste arbetsledningen eller anvandaren av laddaren férvissa sig
om att den far anslutas, eventuellt genom kontakt med elleverantéren.

VIKTIGT! Var noga med att jorda natanslutningen sékert!

Drift och forvaring av apparaten utanfoér det angivna omradet anses som felaktig
anvandning. Tillverkaren ansvarar inte for skador som uppstar pa grund av felak-
tig anvandning.

Temperaturomrade fér omgivande luft:
- Vid drift: -10 °C till +40 °C (14 °F till 1204 °F)
- Vid transport och férvaring: -20 °C till +55 °C (-4 °F till 131 °F)

Relativ luftfuktighet:
- Upp till 50 % vid 40 °C (104 °F)
- Upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)

Omgivningsluft: fri frdn damm, syra, korrosiva gaser eller &mnen med mera.
Hojd 6ver havet: upp till 2000 m (6561 ft. 8,16 in.)



Agarens skyldig-
heter

Personalens
skyldigheter

Jordfelsbrytare

Egen- och per-
sonskydd

Agar__en atar sig att se till att de personer som ska anvénda frarrmandverdonet a

- Arval fortrogna med de gallande arbetssdkerhets- och arbetsskyddsfére-
skrifterna och ar utbildade i hur fjarrkontrollen ska anvdndas

- Har last och forstatt den har anvandarhandboken, sarskilt kapitlet "Séaker-
hetsféreskrifter”, och har bekraftat det med en underskrift

- Ar korrekt utbildade i kraven pa arbetsresultat

Kontrollera regelbundet att personalen arbetar pa ett sdkerhetsmedvetet satt.

Alla personer som ska arbeta med apparaten ar skyldiga att innan arbetet

paborijas

- Folja de grundlaggande foreskrifterna om arbetssédkerhet och forebyggande
av olycksfall

- Ha last den har anvandarhandboken, sarskilt kapitlet "Sakerhetsforeskrifter”,
och genom en underskrift bekrafta att de har forstatt och kommer att folja
dem.

Innan du lamnar arbetsomradet ska du se till att det inte kan uppstéa person- el-
ler sakskador medan du ar borta.

Lokala bestammelser och nationella riktlinjer kan krava att en jordfelsbrytare in-
stalleras vid anslutning till det allméanna elnatet.

Du hittar information om vilka jordfelsbrytare tillverkaren rekommenderar for
apparaten i avsnittet med tekniska data.

Hantering av apparaten inneb&r manga risker, som till exempel:

- Flygande gnistor och varma metalldelar

- Stralning fran ljusbagen som kan skada 6gon och hud

- Skadliga elektromagnetiska falt, som kan innebéra livsfara for personer med
pacemaker

- Elektriska risker pa grund av nat- och svetsstrom

- Forhojd bullerbelastning

- Skadlig svetsrok och gaser

Anvand lamplig skyddsutrustning vid hantering av apparaten. Skyddsutrustning-
en ska ha foljande egenskaper:

- Flamsaker

- Isolerande och torr

- Heltdckande, oskadad och i gott skick

- Skyddshjalm

- Byxor utan slag

Skyddsutrustningen omfattar bland annat:

- Skydd for 6gon och ansikte med skyddsskarm, med filterinsats som skydd
mot UV-stralning, vdrme och gnistor enligt foreskrifter.

- Under skyddsskdrmen ska anvandaren bara skyddsglasdgon med sidoskydd.

- Skyddsskor, som isolerar dven vid vata.

- Lampliga skyddshandskar (elektriskt isolerade och med varmeskydd).

- Horselskydd for att skydda mot buller.




Uppgifter om
bulleremis-
sionsvarden

Risk for skadliga
gaser och angor

Obehoriga, framfor allt barn, far inte vistas inom apparatens arbetsomrade under

pagéende svetsarbete. Om det anda finns obehdriga personer i ndrheten:

- informera dessa om alla faror och risker (risk fér blandning genom ljusbagar,
risk for skador orsakade av flygande gnistor, skadlig svetsrok, buller, mdjliga
risker orsakade av nat- och svetsstrémmar etc.)

- tillhandahall lamplig skyddsutrustning eller

- stall upp ldmpliga skyddsvaggar och -skarmar.

Apparaten genererar en maximal ljudeffektnivd pd < 80 dB(A) (ref. 1 pW) vid
tomgéng samt under kylningsfasen efter drift, motsvarande den maximalt tilldtna
arbetspunkten vid normbelastning enligt EN 60974-1.

Det gar inte att ange varden for bullernivan vid arbetsplatsen under svetsning
(eller skdrning), eftersom den varierar beroende pa arbetsmetod och den omgi-
vande miljon. Bullernivan beror péa olika parametrar, t.ex. svetsmetod (MIG/
MAG-, TIG-svetsning), den valda stromtypen (lik- eller vaxelstrom), effekt-
omradet, typen av svetsgods, arbetsstyckets resonansbeteende, férutsattningar
kring arbetsplatsen etc.

R6k som uppstar under svetsning innehaller halsoskadliga gaser och angor.

Svetsrok innehéller amnen som enligt Monograph 118 fran International Agency
for Research on Cancer kan orsaka cancer.

Punktutsug och rumsutsug ska anvandas.
Om det ar mojligt, ska en brdnnare med integrerat utsug anvéndas.

Hall undan ansiktet fran svetsrok och gaser som uppstar.

R6k och skadliga gaser som uppstar
- farinte andas in
- ska ventileras ut genom ldmpliga anordningar.

Sakerstall tillracklig ventilation. Kontrollera att luftutbytet kontinuerligt ligger pa
minst 20 m® per timme.

Om ventilationen inte racker till ska svetshjalm med lufttillférsel anvandas.

Om det ar oklart om utsugskapaciteten ar tillracklig, ska utslappsvardena av
skadliga &mnen matas och jamfoéras med tilldtna gransvarden.

Hur skadlig svetsréken &r, beror bland annat pa foljande:
- Metaller i arbetsstycket

- Elektroder

- Belaggning

- Rengodringsmedel, avfettningsmedel och liknande

- Anvadnd svetsmetod

Darfor ar det viktigt att beakta informationen i materialsakerhetsdatablad och
anvisningar fran tillverkaren.

Rekommendationer for exponeringsscenarier samt atgérder for riskhantering och
identifiering av arbetsforhallanden hittar du pa webbsidan for European Welding
Association under Health & Safety (https://european-welding.org).

Brandfarliga 8ngor (exempelvis dngor fran losningsmedel) far inte finnas inom
ljusbagens stralningsomrade.

Ventiler pa skyddsgasflaskor och centralgasférsorjning ska vara stdngda nar inget
svetsarbete utfors.




Fara pa grund av
flygande gnistor

Fara pa grund av
nat- och svets-
strom

Flygande gnistor kan orsaka brand och explosion.

Sv

Svetsa aldrig i ndrheten av brannbara material.

Hall ett avstdnd p& minst 11 meter (36 ft. 1,07 in.) mellan ljusbagen och brannba-
ra material, eller tack 6ver dem med ett godkant skydd.

Se till att ldmpliga och godkdnda brandslackare finns i narheten.

Gnistor och heta metalldelar kan tranga ut i omgivningen dven genom sma
springor eller 6ppningar. Vidta lampliga atgérder for att forhindra skador eller
brand.

Svetsa inte i omraden med risk for explosion eller brand, eller i stdngda tankar,
behallare eller rér om dessa inte har forberetts fér svetsning enligt géllande na-
tionella och internationella normer.

Det ar inte tillatet att svetsa pa behallare som anvénds eller har anvants for
forvaring av gas, drivmedel, mineraloljor eller liknande. Risk for explosion pa
grund av rester.

Elstotar ar livsfarliga och kan leda till doden.

Du far inte rora spénningssatta delar inne i eller utanpé utrustningen.

Vid MIG/MAG- och TIG-svetsning &r dven svetstraden, tradspolen, matarrullarna
samt alla metalldelar som har kontakt med svetstrdden spdnningssatta.

Placera alltid matarverket pé ett tillrackligt isolerat underlag eller anvand ett
lampligt, isolerande matarverksfaste.

Se till att det finns ett lampligt egen- och personskydd i form av ett torrt under-
lag eller skydd som ar tillrackligt isolerande mot jord. Underlaget eller skyddet
maste tdcka hela omradet mellan kroppen och jord.

Alla kablar och ledningar ska vara fastsatta, oskadade, isolerade och tillrackligt
dimensionerade. Losa anslutningar samt branda, skadade eller underdimensione-
rade kablar och ledningar ska genast bytas ut.

Infor varje anvandning ska du fér hand kontrollera att strémanslutningarna ar or-
dentligt 4tdragna.

For stromkablar med bajonettkontakt ska du vrida strémkabeln minst 180° och
forspanna den.

Vira aldrig kablar eller ledningar runt kroppen eller kroppsdelar.

Elektroderna (pinnelektrod, volframelektrod, svetstrad osv.)
- far aldrig kylas ned genom att doppas i vatska
- far aldrig vidroras nar stromkallan ar inkopplad.

Mellan tva svetsaggregats elektroder kan det till exempel uppsté dubbelt s& hég
tomgangsspanning som for ett enskilt svetsaggregat. Att vidrora bada elektro-
derna samtidigt kan i vissa fall innebara livsfara.

Lat regelbundet en behorig elektriker kontrollera apparatens natanslutning och
att skyddsledaren ar funktionsduglig.

Apparater i skyddsklass I kraver ett ndt med skyddsledare och ett kontaktsystem
med skyddsledarkontakt for att uppfylla avsedd anvandning.

Det &r inte tilldtet att anvanda utrustningen i ett nat utan skyddsledare eller i ett
eluttag utan skyddsledarkontakt nar alla nationella bestdmmelser for skyddsse-
paration efterlevs.



Vagabonderande
svetsstrommar

EMC-klassifice-
ring av apparater

10

I annat fall betecknas det som grov vardsldshet. Tillverkaren ansvarar inte for
skador som uppstar pa grund av det.

Om det behovs ska du se till att jorda arbetsstycket ordentligt med lampliga me-
del.

Koppla fran utrustningar som inte anvands.

Vid arbeten pé hégre hojd ska sele anvandas som fallskydd.

Infér arbeten pa utrustningen ska den stdngas av och néatstickkontakten dras ur.

Se till att utrustningens natstickkontakt inte satts i och att utrustningen inte slas
pa igen genom att placera ut en lasbar och tydlig varningsskylt.

Nar utrustningen har dppnats ska du:
- ladda ur alla komponenter som lagrar elektriska laddningar
- se till att alla komponenter ar stromldsa.

Om arbeten pa spanningssatta delar ar nddvandiga ska du ta hjalp av en till per-
son som kan sl ifrdn huvudstrombrytaren i god tid.

Om nedanstdende anvisningar inte foljs kan vagabonderande svetsstrémmar
uppsta, vilket kan leda till féljande:

- brandrisk

overhettning av komponenter som kommer i kontakt med arbetsstycket
trasiga skyddsledare

skador pa utrustningen och andra elektriska anordningar.

Se till att arbetsstyckekldmman sitter fast ordentligt i arbetsstycket.

Fast arbetsstyckekldmman s& néra det stélle som ska svetsas som mojligt.

Stall apparaten sa att den ar tillrackligt elektriskt isolerad mot ledande foremal i
narheten, exempelvis mot elektriskt ledande golv eller stativ.

Tank péa féljande nar stromférgreningar, fasten for dubbla matarverk etc.
anvands: Aven elektroderna pa en svetsbriannare/elektrodhallare som inte
anvands ar potentialforande. Se till att svetsbrannaren/elektrodhéallaren som inte
anvands placeras avisolerad.

Vid automatiserade MIG/MAG-tillaAmpningar ska tradelektroden endast ledas
fram till matarverket isolerad fran tradtunnan, storspolen eller tradspolen.

Apparater av emissionsklass A:
- Ar avsedda endast fér anvandning inom industriomraden
- Kan férorsaka ledningsbundna och stralade stérningar inom andra omraden

Apparater av emissionsklass B:

- Uppfyller emissionskraven for bostads- och industriomraden. Detta galler
aven for bostadsomraden som far sin stromforsérjning fran det allménna
lAgspanningsnatet.

EMC-klassificering av apparater enligt markskylt eller tekniska data.



Atgirder for
elektromagne-
tisk kompatibili-
tet

EMF-atgarder

Sarskilda risk-
stillen

Aven om de normerade emissionsgrénsvirdena inte dverskrids kan i vissa fall >
paverkan inom det avsedda anvdndningsomréadet upptrada (till exempel om det

finns kénsliga apparater i lokalen eller om radio- eller TV-mottagare finns i

narheten).

I s&dana fall ar arbetsledningen skyldig att vidta lampliga atgéarder for att elimi-

nera stérningarna.

Kontrollera och vardera stortaligheten fér apparater i omgivningen enligt natio-
nella och internationella féreskrifter. Exempel pa storningskansliga enheter som
kan paverkas av apparaten:

- sékerhetsanordningar

- nat-, signal- och datadverféringskablar

- ADB- och telekommunikationsenheter

- anordningar for matning och kalibrering.

Atgirder som stdds for att undvika problem med elektromagnetism:
1. N&tmatning
- Om det trots foreskriftsenliga natanslutningar uppstar elektromagnetis-
ka storningar, ska du vidta ytterligare dtgérder (exempelvis anvdnda ett
lampligt natfilter).
2. Svetskablar
- Hall dem s& korta som mgjligt.
- Lagg dem tatt samman (dven for att undvika elektromagnetiska pro-
blem).
- Lagg dem séa langt fran andra kablar som mgjligt.
3. Potentialutjdgmning
4. Jordning av arbetsstycket
- Jorda via kondensatorer om det behdvs.
5. Avskdrmning vid behov
- Avskdrma andra apparater i narheten.
- Avskarma hela svetsinstallationen.

Elektromagnetiska falt kan fororsaka halsoskador som &nnu ar okdnda:

- Halsovadlig inverkan pa personer i narheten, exempelvis sddana som
anvander pacemaker och/eller hdorapparat.

- Den som anvander pacemaker ska kontakta sin lakare, innan hon eller han
gar i narheten av apparaten och svetsprocessen.

- Hall av sdkerhetsskal sa stort avstdnd som majligt mellan svetskablarna och
huvudet/balen.

- Bar inte svetskablarna och slangpaketen dver axeln och linda dem inte runt
kroppen eller kroppsdelar.

Hall hander, har, klddesplagg och verktyg borta fran rorliga delar, till exempel:
- flaktar

- kugghjul

- rullar

- axlar

- tradspolar och svetstradar.

Stick inte in handerna i traddrivningens roterande kugghjul eller i roterande driv-
ningsdelar.

Skydd och sidoplatar far endast tas bort under underhélls- och reparationsarbe-
ten.

11
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Under drift ska du

- se till att alla skydd &r stdngda och att samtliga sidoplatar ar korrekt monte-
rade

- halla alla skydd och sidoplatar stédngda.

Nar svetstrdden matas ut ur svetsbrannaren finns en hég skaderisk (stickskador i
hénder, skador pd ansikte och dgon m.m.).

Hall darfor alltid svetsbréannaren riktad bort fran kroppen (utrustningar med
matarverk) och bar lampliga skyddsglasdgon.

Vidror inte arbetsstycket under eller efter svetsningen — risk for brannskador.

Medan arbetsstyckena svalnar kan slagg spréatta ivag fran dem. Darfor ska fore-
skriven skyddsutrustning béaras och tillrackligt skydd fér andra personer
sakerstéllas dven vid efterarbeten pa arbetsstycken.

LAt svetsbridnnare och andra utrustningskomponenter med hég drifttemperatur
svalna innan arbeten utférs pa dem.

Sarskilda foreskrifter galler i brand- och explosionsfarliga utrymmen
— folj gallande nationella och internationella foreskrifter.

Stromkallor for arbeten i utrymmen med forhojd elektrisk risk (t.ex. &ngpannor)
maéste ha (Safety)-markning. Stromkallan far daremot inte befinna sig i sddana
utrymmen.

Skallningsrisk om kylmedel lacker ut. Innan du kopplar fran anslutningarna till
fram- och returledningen for kylmedel ska du stdnga av kylaggregatet.

Nar du hanterar kylmedel ska du folja sdkerhetsdatabladet for kylmedel. Saker-
hetsdatabladet for kylmedel kan du fa fran din serviceavdelning eller via tillver-
karens webbplats.

Nar apparater transporteras med kran ska enbart lampliga lyftanordningar fran

tillverkaren anvéndas.

- Haka fast kedjor eller linor i alla avsedda upphéngningspunkter pa den lamp-
liga lyftanordningen.

- Kedjor och linor bér hdnga sé lodratt som mojligt.

- Ta bort gasflaskan och matarverket (MIG/MAG- och TIG-aggregat).

Om matarverket hangs upp i en kran under svetsningen ska du alltid anvanda en
lamplig, isolerande matarverksupphingning (MIG/MAG- och TIG-aggregat).

Om aggregatet har en barrem eller ett handtag ar detta enbart avsett for trans-
port for hand. Barremmen ar inte lamplig for transport med kran, gaffeltruck el-
ler andra mekaniska lyftredskap.

Alla lyftredskap (remmar, spannen, kedjor osv.) som anvands tillsammans med
apparaten eller dess komponenter ska kontrolleras regelbundet (t.ex. med avse-
ende pa mekaniska skador, korrosion eller férdndringar pé grund av annan
miljopaverkan).

Kontrollernas intervall och omfattning ska atminstone uppfylla gdllande natio-
nella standarder och direktiv.

Det finns risk for att farg- och luktlos skyddsgas lacker ut utan att det upptéacks
nar en adapter anvands till skyddsgasanslutningen. Tata adapterns génga for
skyddsgasanslutningen med lamplig teflontejp fore monteringen.



Krav gillande
skyddsgas

Faror med
skyddsgasflas-
kor

Fara pa grund av
lackande
skyddsgas

Oren skyddsgas kan orsaka skador péa utrustningen och lagre svetskvalitet. Detta a
galler sarskilt vid centralgasinstallationer.

Skyddsgaskvaliteten ska uppfylla féljande krav:

- Partikelstorlek fasta @mnen < 40 um

- Tryckdaggpunkt < -20 °C

- Max. oljeandel < 25 mg/m?®

Byt filter vid behov!

Skyddsgasflaskor innehaller trycksatt gas och kan explodera om de skadas.
Skyddsgasflaskorna ingér i svetsutrustningen och ska ddrmed behandlas med
forsiktighet.

Skydda gasflaskor med trycksatt gas fran hetta, mekanisk paverkan, slagg, dppen
laga, gnistor och ljusbagar.

Montera skyddsgasflaskor stdende och sdkra dem enligt instruktioner, sa att de
inte kan valta.

Hall skyddsgasflaskor sé langt bort fran svetsstromkretsen och andra elektriska
stréomkretsar som majligt.

Hang aldrig brdnnaren pa skyddsgasflaskan.

Vidrdr aldrig skyddsgasflaskan med svetselektroder.

Explosionsrisk - svetsa aldrig pa skyddsgasflaskor.

Anvand alltid endast skyddsgasflaskor som ar tillverkade for &ndamalet och pas-
sande, lampliga tillbehdr, som regulatorer, slangar, kopplingar etc. Anvand endast
skyddsgasflaskor och tillbehdr som ar i gott skick.

Vand bort ansiktet fran skyddsgasflaskans ventil ndr den Sppnas.

Sténg ventilen pa skyddsgasflaskan nar den inte anvands.

Satt pa ventilens skyddslock nar skyddsgasflaskan inte ar ansluten till utrust-
ning.

Fo6lj alltid tillverkarens anvisningar samt géllande nationella och internationella
regler for skyddsgasflaskor med tillbehor.

Skyddsgas som tranger ut okontrollerat kan orsaka kvavning

Skyddsgasen ar farg- och luktfri och kan trdnga undan syret i omgivningsluften

om den tréanger ut.

- Sakerstall tillracklig ventilation - luftutbytet ska ligga pd minst 20 m® per
timme

- Fol sakerhets- och varningsanvisningar gallande skyddsgasflaskorna och
centralgasforsorjningen

- Ventiler pa skyddsgasflaskor och centralgasférsérjning ska vara stdngda nar
inget svetsarbete utfors.

- Kontrollera skyddsgasflaskorna och centralgasférsérjningen med avseende
pa okontrollerad gasuttréangning fére varje anvadndning.

13



Sidker-
hetsatgarder pa
uppstillnings-
platsen och vid
transport

Saker-
hetsatgarder vid
normal drift
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En fallande apparat kan betyda livsfara! Stall apparaten pa ett jamnt, fast och
stabilt underlag.
- En lutningsvinkel pd maximalt 10° &r tillaten.

Sarskilda foreskrifter galler i brand- och explosionsfarliga utrymmen.
- Fol gallande nationella och internationella foreskrifter.

Sakerstall genom interna anvisningar och kontroller att arbetsplatsens omgivning
ar ren och oversiktlig.

Stall upp och anvdnd apparaten enbart enligt den kapslingsklass som anges pa
markskylten.

Sakerstall vid uppstallningen av apparaten ett avstand pa 0,5 m (1 ft 7,69 in) runt
apparaten, sé att kylluften obehindrat kan passera in och ut.

Se vid transport av apparaten till att de gédllande nationella och regionala riktlin-
jerna och olycksfallsforebyggande foreskrifterna foljs. Detta galler sarskilt for
riktlinjer avseende faror vid transport.

Varken lyft eller transportera aktiva apparater. Stang av apparaterna infér trans-
port eller lyft!

Tappa infor varje transport av apparaten ut allt kylmedel och demontera foljande
komponenter:

- Trddmatning

- Tradspole

- Skyddsgasflaska

Gor en synkontroll av apparaten med avseende pa skador infér idrifttagandet ef-
ter transporten. Lat utbildad servicepersonal reparera alla typer av skador infér
idrifttagandet.

Anvand bara apparaten om alla skyddsanordningar ar helt funktionsdugliga. Bris-
ter gallande sakerhetsanordningarnas funktion kan leda till:

- Skada eller doédsfall fér anvandaren eller tredje person

- Skada pa utrustningen eller andra materiella tillgangar

- Forsdmrad funktion fér apparaten

Sakerhetsanordningar som inte fungerar ska repareras innan apparaten slas pa.

Det &r inte tillatet att forbikoppla sdkerhetsanordningar eller ta dem ur drift.

Kontrollera innan apparaten tas i bruk att ingen kan skadas.

Kontrollera apparaten minst en gadng i veckan med avseende pé tecken pé skada
samt att alla sdkerhetsanordningar fungerar.

Fast alltid skyddsgasflaskan pa sdkert satt och plocka av den om apparaten ska
flyttas med kran.

Det dr endast tillatet att anvanda originalkylvatska fran tillverkaren, eftersom
egenskaper som elektrisk ledningsformaga, frostskydd, materialkompatibilitet,
flampunkt etc. ar anpassade till apparaten.

Anvand endast avsedd originalkylvatska fran tillverkaren.

Blanda inte originalkylvatskan med andra kylvatskor.

Anslut endast systemkomponenter fran tillverkaren till kylkretsarna.




Idrifttagande,
underhall och re-
paration

Sakerhetstek-
nisk kontroll

Omhandertagan-
de

Om andra systemkomponenter eller annan kylvatska anvands, och det leder till
skador, kan inte tillverkaren héllas ansvarig for detta och alla garantiansprak
upphor att galla.

Sv

Cooling Liquid FCL 10/20 ar inte brandfarlig. Kylvatskan ar etanolbaserad och
kan vara brandfarlig under vissa omstandigheter. Kylvatskan far endast transpor-
teras i originalbehéallare och ska férvaras atskilt fran tandkallor.

Anvand kylvatska ska avfallshanteras enligt gédllande nationella och internationel-
la foreskrifter. Sdkerhetsdatabladet for kylvatskan far du fran ditt servicekontor
eller fran tillverkarens webbsida.

Kontrollera kylvatskenivan innan du bérjar svetsa, d& den fortfarande ar sval.

Vi kan inte garantera, att delar fradn andra tillverkare ar konstruerade och tillver-

kade enligt de gillande specifikationerna och sadkerhetsnormerna.

- Anvand bara originalreservdelar (géller dven standarddelar).

- Utfor inga installationer eller ombyggnationer av apparaten utan tillstand
fran tillverkaren.

- Byt genast ut defekta komponenter.

- Vid bestallning ska du ange exakt beteckning och artikelnummer enligt re-
servdelslistan samt apparatens serienummer.

Husskruvarna utgdr skyddsledarférbindelsen fér jordning av husdelarna.
Anvand alltid ratt antal originalhusskruvar med det angivna dtdragningsmomen-
tet.

Tillverkaren rekommenderar att anvandaren utfor en sakerhetsteknisk kontroll av
apparaten minst var 12:e manad.

Inom samma 12-méanadersintervall rekormmenderar tillverkaren att stromkallan
kalibreras.

Sakerhetstekniska kontroller ska utforas av behérig elektriker:
- Efter andringar

- Efter till- och ombyggnationer

- Efter reparation, skétsel och underhall

- Med hogst 12 ménaders intervall

Den sdkerhetstekniska kontrollen ska utféras enligt nationella och internationella
normer och riktlinjer.

Narmare information om den sdkerhetstekniska kontrollen och kalibreringen kan
du fa fran ditt servicekontor. Servicekontoret staller vid férfragan alla nodvandi-
ga underlag till férfogande.

Avfall som utgors av eller innehéaller elektrisk och elektronisk utrustning maste
insamlas separat och lAmnas in for miljévanlig dtervinning i enlighet med EU-di-
rektivet och nationell lagstiftning. Begagnad utrustning ska lamnas tillbaka till
forsaljaren eller via ett godkant lokalt insamlings- och avfallshanteringssystem.
Korrekt kassering av utrustningen bidrar till en hallbar dteranvandning av materi-
al. Om detta ignoreras kan det potentiellt fa4 konsekvenser fér halsan/miljén.

Forpackningsmaterial

Separat insamling. Kontrollera vilka bestammelser som géller i din kommun. Kar-
tongens volym ska minskas.
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Sikerhetsmark-
ning

Datasakerhet

Upphovsritt
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CE-markta svetshjalmar uppfyller de grundlédggande kraven i lAgspanningsdirek-
tivet och EMC-direktivet (exempelvis relevanta produktstandarder i standardseri-
en EN 60 974).

Fronius International GmbH férsakrar att svetshjalmen uppfyller kraven i direkti-
vet 2014/53/EU. Den fullstdndiga EU-konformitetsférsakran finns pa http://
www.fronius.com.

Svetshjalmar med CSA-markning uppfyller kraven i de relevanta standarderna
foér Kanada och USA.

Anvandaren ansvarar for datasdkring av andringar i forhallande till fabriksinstall-
ningarna. Tillverkaren ansvarar inte for raderade personliga installningar.

Copyrighten for denna anvandarhandbok tillhor tillverkaren.

Texterna och bilderna uppfyller den senaste tekniken vid tryckningen. Ratt till
andringar foérbehalles. Innehallet i anvdndarhandboken kan inte ligga till grund
for ansprak fran képarens sida. Vi tar tacksamt emot forslag till forbattringar och
information om fel i anvdndarhandboken.



Allmant

Koncept

Anvandnings-
omraden

Funktion

Med WeldCube Connector kan alla
svetssystem i produktionen — fran alla
tillverkare — integreras med Fronius
dokumentationssystem WeldCube Pre-
mium.

Vid stromavbrott lagrar WeldCube
Connector de senaste data och garan-
terar en sdker avstdngning.

WeldCube Connector finns i foljande utféranden:

WeldCube Connector U/I

4,044,056

Ma&tning av svetsstrom och svetsspanning
inkl. spdnningsméatadapter

WeldCube Connector U/I/WFS WSM

4,044,057

Matning av svetsstrom, svetsspanning och trddmatningshastighet

inkl. tradsensor

(for stromkallorna TransSteel 3000c Pulse, TransSteel 3500¢ och tradmatningen
VR 5000)

WeldCube Connector U/I/WFS Euro

4,044,058

Matning av svetsstrom, svetsspanning och trddmatningshastighet
inkl. Eurotradsensor

WeldCube Connector Advanced

4,044,067

Matning av svetsstrom, svetsspanning och trddmatningshastighet
Tradsensor som tillval (se Tillval pa sidan 19 och framat)

WeldCube Connector anvdnds vid manuell och automatiskt svetsning med MIG/
MAG, TIG eller pinnsvetsning.

Oberoende av svetsprocessen integreras WeldCube Connector alltid i jordled-
ningen mellan strdmkallan och aterledaren.
Strémmen mats vid stromkallans strémutgéngar.

Foljande komponenter maste vara sammankopplade fér att systemintegreringen
ska fungera:

17
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- Anslut WeldCube Connector till stromkallans jordstromuttag

- Anslut jordledningen till WeldCube Connector

- Spanningsmatning via adapterkabel eller matning av spanning/tradhastighet
via trddsensor pa den andra polen

- Stromfoérsorjning via Power over Ethernet och en sarskild natverkskabel

- Anslutning till nadtverket via LAN-kabel eller via WLAN

WeldCube Connector stromforsorjs via natverkskabeln for Power over Ethernet
(PoE).

PoE-férsérjningen kan tillhandahallas via central IT-infrastruktur eller via en
PoE-injektor. PoE-injektorn kopplas da till dataledningen mellan natverksswit-
chen och WeldCube Connector.

Sdkerhetssym-
boler pa appara-
ten

Det ar farligt att svetsa. Foljande forutsattningar méaste vara uppfyllda:
- tillracklig kvalifikation for svetsning,

- ldmplig skyddsutrustning,

- obehoriga far inte visas i narheten.

Anvand de beskrivna funktionerna forst efter att du har last och forstatt foljande

dokument i deras helhet:

- den har bruksanvisningen,

- samtliga bruksanvisningar till systemkomponenterna, i synnerhet séker-
hetsforeskrifterna.

18



Forutsattningar OBSI!

Sv

Installationen och integreringen av WeldCube Connector forutsatter kunskaper
i natverksteknik.
» Kontakta natverksadministratéren om du vill ha mer information.

Krav pa natverkskabeln:
- Anslutning RJ45/M12, X-kodning
- Industriklassat kabelutforande, minst Cat 5e

Krav pa PoE-injektorn enligt IEEE 802.3at — PoE+/30 W:
- Skaérmat RJ45-uttag

- robust och kapslat plasthus

- datahastighet minst 100 Mbit/s

- EMC-emission: EN55032 class B, FCC part 15 klass B

Omgivningsvillkor:
- Omgivningstemperatur under drift: -10 °C till +40 °C
- Forvaringstemperatur: -20 °C till +55 °C

Tillval PoE-injektor RJ45 30 W/802.3at/PoE 42,0411,0213
+
CE-kabel2 m 43,0004,2951
Natverkskabel M12-X/RJ45, 5 m 42,0411,0232
Natverkskabel M12-X/RJ45, 10 m 42,0411,0233
Natverkskabel M12-X/RJ45, 15 m 42,0411,0234
Natverkskabel M12-X/RJ45,20 m 42,0411,0235
OPT/WCC Sensor Cable EXT 5 m 4,051,547
Foérlangningskabel till externa senso-
rer5m
OPT/WCC Sensor Cable EXT 10 m 4,051,548
Foérlangningskabel till externa senso-
rer 10 m
OPT/WCC Mounting Set TSt 4,101,361
Monteringshjalpmedel for TransSteel-
stromkallor
OPT/WCC Mounting Set 1 4,101,362
Monteringshjalpmedel for ett svetssy-
stem

19



FCC/RSS/EU-
efterlevnad
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OPT/WCC Mounting Set 2 4,101,363
Monteringshjalpmedel for ett svetssy-
stem

1
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OPT/WCC Wire Sensor EUR 4,101,372
Tillvalet trddsensor/euro till WeldCu-
be Connector Advanced

OPT/WCC Wire Sensor WSM 4,101,373
Tillvalet tradsensor/TransSteel till
WeldCube Connector Advanced

Fastmagnet* 4,100,265

*

2 fastmagneter behdvs for WeldCube Connector.

FCC

Apparaten uppfyller gransvardena for en digital apparat i klass B enligt del 15 i
FCC-bestammelserna. Gransvardena ska erbjuda ett lampligt skydd mot skadliga
storningar. Apparaten alstrar och anvander hégfrekvensenergi och den férorsa-
kar storningar i radiotrafiken, om den inte anvands i 6verensstdammelse med an-
visningarna. Men det finns ingen garanti mot stdrningar i en viss installation.

Om apparaten fororsakar stdrningar i radio- eller TV-mottagningen, som kan fast-

stéllas genom avstdngning och péaslagning av apparaten, rekommenderar vi att du

atgardar dem genom att vidta en eller flera av féljande atgarder:

- rikta om eller flytta mottagningsantennen,

- Oka avstandet mellan apparaten och mottagaren.

- Anslut apparaten till en annan strémkrets an den dér mottagaren &r anslu-
ten.

- Kontakta en erfaren radio-/TV-tekniker for att fa ytterligare rad.

FCC ID: QKWSPB209A
Industry Canada RSS

Den hér apparaten uppfyller kraven i de licensfria Industry Canada RSS-standar-
derna. Anvandning far ske enligt féljande villkor:

(1) Utrustningen far inte orsaka nagra skadliga stdrningar.
(2) Apparaten maste téla alla stérningar, inklusive storningar som kan paverka
den egna funktionen.

IC: 12270A-SPB209A

EU

Overensstammelse med direktivet 2014/53/EU — RE-direktivet

Antennerna som anvénds till den har séndaren maste installeras s& att ett minsta

avstand pa 20 cm uppratthalls till alla personer. De far inte installeras eller
anvandas med nagon annan antenn eller sédndare. OEM-installatérer och slu-



Bluetooth trade-
marks

tanvdndare maste ha tillgdng till driftvillkoren fér séndaren sé att de kan uppfylla
direktiven for exponering for radiofrekventa falt.

Bluetooth® och Bluetooth®-logotyperna ar registrerade varumarken som tillhdr
Bluetooth SIG, Inc. och som tillverkaren anvander med licens. Andra méarken och
handelsbeteckningar ar den aktuella rattsinnehavarens egendom .
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Systemkonfigurationer

Systemkonfigu- MIG/MAG

rationer med

WeldCube Con-
nector U/1

Schematisk bild utan detaljerad vy av slangpaketet mellan strémkdéllan och trédmatningen

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)
(10)

22

Dator for atkomst till WeldCube Premium
Ethernetswitch med PoE

Stromférsérjning via POE (Power over Ethernet)
WeldCube Premium-server (fysisk eller virtuell)
Spanningsmatadapter

Trddmatning

Stromkalla

WeldCube Connector U/I

Aterledare

Svetsbrannare




MIG/MAG med tradmatning inbyggd i stromkallan

Sv
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(1) Dator for &tkomst till WeldCube Premium

(2) Ethernetswitch med PoE

(3) Stromférsérjning via POE (Power over Ethernet)
(4) WeldCube Premium-server (fysisk eller virtuell)
(5) Spénningsmatadapter

(6) Strémkalla

7 WeldCube Connector U/I

(8)  Aterledare

(9) Svetsbrannare

TIG-DC, TIG-AC

HF = hégfrekvenstdndning, * = hégfrekvensfritt strémuttag, exempelvis fér stavelektroder

(1) Dator for dtkomst till WeldCube Premium

(2) Ethernetswitch med PoE

(3) Stromforsorjning via PoE (Power over Ethernet)
(4) WeldCube Premium-server (fysisk eller virtuell)
(5) Spanningsmatadapter

(6) Stromkalla

(7) WeldCube Connector U/I

23



24

(8)
(9)

Aterledare
Svetsbrannare

Stavelektrod (med TIG-strémkalla)

.

(6) ? |
8
- (8)
4 (7)
|

.

9)

HF = hégfrekvenstdndning, * = h6gfrekvensfritt strémuttag, exempelvis for stavelektroder

(1)
(2)
(3)
(4)
(5)
(6)
(7)
(8)
(9)

Dator for atkomst till WeldCube Premium
Ethernetswitch med PoE

Stromforsérjning via PoE (Power over Ethernet)
WeldCube Premium-server (fysisk eller virtuell)
Spénningsmatadapter

Strémkalla

WeldCube Connector U/I

Aterledare

Elektrodhallare




Systemkonfigu- MIG/MAG
rationer med
WeldCube Con-
nector U/I/WFS
Euro

Sv
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Schematisk bild utan detaljerad vy av anslutningsslangpaketet mellan strémkdllan och trddmatning-
en

(1) Dator for dtkomst till WeldCube Premium

(2) Ethernetswitch med PoE

(3) Stromforsérjning via PoE (Power over Ethernet)
(4) WeldCube Premium-server (fysisk eller virtuell)
() Stromkalla

(6) Traddmatning

(7) Eurotradsensor

(8) WeldCube Connector U/I

(9)  Aterledare

(10) Svetsbrannare

MIG/MAG med tradmatning inbyggd i stromkallan

—~
3

(1) Dator for &tkomst till WeldCube Premium
(2) Ethernetswitch med PoE

(3) Stromforsérjning via PoE (Power over Ethernet)
(4) WeldCube Premium-server (fysisk eller virtuell)
(5) Eurotradsensor

(6) Stromkalla
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Systemkonfigu-
rationer med
WeldCube Con-
nector U/I/WFS
WSM

Systemkonfigu-
rationer med
WeldCube Con-
nector Advanced

26

(7) WeldCube Connector U/I
(8) Aterledare
(9) Svetsbrannare

Systemkonfigurationen for TransSteel-svetssystem med WeldCube Connector
U/I/WFS WSM motsvarar systemkonfigurationen for WeldCube Connector
U/I/WFS Euro, med den skillnaden att en tr&dsensor (istallet for en eurotrddsen-
sor) ar direkt inbyggd i strémkallan eller tradmatningen.

Tradsensorn installeras antingen pa fabriken eller s& kan den installeras i efter-
hand av yrkesutbildad personal.

Du hittar information om traddsensorns montering i monteringsanvisningen
"WeldCube Connector traddsensor TransSteel” — 42,0410,2663.

Systemkonfigurationen for svetssystem med WeldCube Connector Advanced
motsvarar systemkonfigurationen for WeldCube Connector U/I/WFS Euro.
Eurotradsensor eller en tradsensor som &r inbyggd direkt i TransSteel-
stromkallorna finns som tillval.



Manoverelement, anslutningar och mekaniska
komponenter

Sv

Reglage, anslut-
ningar och meka-
niska komponen-
ter

(1) M12-uttag, X-kodning
for anslutning av en natverkskabel

(2)  Ms5-hongdnga
4 st. per sida
for montering av WeldCube Connector i svetssystemet

<
A% <

(3) Statuslysdiod
statuslysdioden indikerar varningar, fel och aktuella drifttillstand

(4) Stromlysdiod
stromlysdioden visar information om elférsérjningen till WeldCube Con-
nector

Lysdioderna beskrivs i foljande avsnitt

(5) Aterledare med bajonettkontakt
for anslutning till stromkallans jordstrémanslutning

OBS!I!

Strémkallans jordanslutning beror pa svetsmetoden och far inte patvingat sam-
manfalla med minusstromanslutningen!
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(6) Jordstromanslutning med bajonettanslutning
for anslutning av svetskretsaterledaren

(7)  Sensoranslutning

Laboratorieuttag
(féor WeldCube Connector U/I)

for anslutning av spanningsmatadapter

19-poligt sensoruttag

(for WeldCube Connector U/I/WFS WSM, WeldCube Connector U/I/WFS
Euro och WeldCube Connector Advanced)

for anslutning av tradsensorn

——)

(10)

Spdnningsmdtadapter (endast tillsammans med
WeldCube Connector U/I)

Eurotrddsensor (endast tillsammans med
WeldCube Connector U/I/WFS Euro eller som
tillval till WeldCube Connector Advanced)

Funktion

(8)

Matkabel
ansluts till laboratorieuttaget
pé WeldCube Connect U/I

(9)

(+) stromanslutning med bajo-
nettanslutning

fér anslutning av (+) svets-
kretskabeln fran anslutnings-
slangpaketet

(10)

(+) kabel med bajonettkontakt
for anslutning till (+) stroman-
slutningen pa stromkallan

Funktion

Miatkabel

for anslutning till det 19-poliga
sensoruttaget for WeldCube
Connector U/I/WFS WSM,
WeldCube Connector U/I/WFS
Euro och WeldCube Connector
Advanced)

(12)

Euroadapter
for anslutning till stromkallan

(13)

Euro-svetsbrannaranslutning
for anslutning till svetsbranna-
ren




Stromlysdiod,
statuslysdiod

Stromlysdiod

Sv

[Lyser gront:
elforsorjning tillganglig

Lyser orange:
elforsdrjning saknas — forsdrjningen sker just nu internt tills alla data har lagrats

Lyser inte:
elférsdrjning saknas

Statuslysdiod

Nar elforsérjningen ar igdng kan statuslysdioden lysa eller blinka med féljande
farger:

Lyser gront:
Apparaten driftklar, inga upptackta fel

Blinkar grént (5 Hz):
Forsta anslutningen mellan WeldConnect-appen och WeldCube Connector, ex-
empelvis vid idrifttagande eller konfiguration

Lyser orange:
Varning finns

Blinkar orange (0,5 Hz):
Apparaten ej driftsatt &n

Lyser rott:
Fel upptacktes

Ett fel kan granskas i loggboken i SmartManager eller WeldCube Premium.

Blinkar i aktuell farg (2,5 Hz):
Svetsning upptackt
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Anslutningsmojligheter

Anslut- S4 har kan WeldCube Connector anslutas i ett natverk:
ningsmojligheter - Via LAN
- Via WLAN
Anslutning via (1) Dator for dtkomst till WeldCu-
LAN (3) be Premium
(2) Ethernetswitch med PoE
(3) WeldCube Premium-server
(4) Strémforsérjning via PoE (Po-
wer over Ethernet)
o (5) Natverkskabel
B (6) WeldCube Connector
1 (6) (7 Jordanslutning vid stromkallan
() ;
POE Z
O (7)
OBSI!
Stréomkallans jordanslutning beror pa svetsmetoden och far inte patvingat sam-
manfalla med minusstromanslutningen!
Anslutning via (1) Dator for 4tkomst till WeldCu-
WLAN

be Premium

(2) Ethernetswitch

(3) WeldCube Premium-server

(4) Tradlos accesspunkt

(5) Stromforsérjning via PoE (Po-
wer over Ethernet)

(6) WeldCube Connector

(7) Jordanslutning vid strémkallan

. (7)
L T=6

Stromkallans jordanslutning beror pa svetsmetoden och far inte patvingat sam-
manfalla med minusstromanslutningen!
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Anvisningar for montering och drift

Anvisningar om
montering

Driftanvisningar

Fronius Data
Channel

Sv

- WeldCube Connector maste anslutas till stromkallan eller en komponent i
svetssystemet, exempelvis vagnen.

- WeldCube Connector far inte placeras pa golvet.

- WeldCube Connector kan monteras i alla lagen och positioner.

- Max. langd mellan 2 aktiva natverkskomponenter (exempelvis mellan
WeldCube Connector och Ethernetswitch med PoE): 90 m

- Placera WeldCube Connector sé att lysdioderna syns tydligt.

- Placera inte WeldCube Connector i den varma franluften fran stromkallan
eller i ndrheten av varma systemkomponenter.

- Placera WeldCube Connector sé att den skyddas fran svetssprut.

- Anvand en tillrackligt stor jordkabel.

- Fast ndtverkskabeln, sensorkabeln och matkabeln med buntband i jordka-
beln till WeldCube Connector (dragavlastning)

oBSI!

WeldCube Connector dampar HF-hégspanningsimpulser!

Om en TIG-svetsprocess ska startas med integrerad WeldCube Connector via

HF-h6gspanningsimpulser sé sker ingen HF-tandning.

» Anslut bara kabeln till ett HF-fritt eluttag (exempelvis for stavelektrodsvets-
ning) i férekommande fall.

» Om HF-fria eluttag saknas ska HF-tédndningen stangas av.

HF = hogfrekvens

Varje gadng innan WeldCube Connector anvands:

- kontrollera att alla svets- och matkablar ar oskadade,

- kontrollera att anslutningskontakterna ar korrekt och ordentligt anslutna,
- kontrollera lysdioderna.

Varje manad:
- kontrollera huset och kontakterna visuellt

oBSI!

Anteckna ett aritmetiskt likriktningsvéarde vid matning av TIG-AC-svetsning.

Komponentbendmning, komponentserienummer och svetsnummer kan skickas
via Fronius Data Channel till WeldCube Connector.

Fronius Data Channel dr en TCP/IP-server som ar anslutning till administrations-

porten pa WeldCube Connector. Porten anvands for dokumentation, kommunika-
tion och service, och granssnittet évervakas pa TCP-port 4714.
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Ett pc-program eller ett dvergripande styrsystem tillhandahéaller en TCP-socke-
tanslutning till WeldCube Connectors IP-adress pa TCP-port 4714. Parametrar-
na 6verfors som semikolonavgransade textlistor med nycklar eller bérvarden.

Féljande parametrar stods:

Nr Parameter

1 Process aktiv
Vid en aktiv svetsprocess (fran gasspolningen i borjan av svetsningen till
gasspolningen efter svetsningen) avger WeldCube Connector process-ak-
tiv-signalen 1 till styrsystemet.

2 Stromflode
Nar stromflodet ar aktivt avger WeldCube Connector stromflédessignal =
1 till styrsystemet.

3 Komponentartikelnummer
Styrsystemet skickar artikelnumren till WeldCube Connector fér kompo-
nenterna som ska svetsas. Tecknen som anvands dr ASCII A-Z, a-z och
0-9.

L Komponentserienummer
Styrsystemet skickar serienumren till WeldCube Connector for kompo-
nenterna som ska svetsas. Tecknen som anvands dr ASCII A-Z, a-z och

0-9.

5 Fognummer
Styrsystemet skickar numret pa fogen som ska svetsas som ASCII-tecken
0-9 till WeldCube Connector (svetsposition).

Datadverforingen via Fronius Data Channel kan testas med dessa program:
- Windows® PuTTy
- Linux Socat

En TCP-socketanslutning méaste forst uppréattas for datadverfoéringen:

$2 PUTTY Configuration 7 X Ange IP-adressen till servicepor-
2
Category: ten p4d WeldCube Connector och
El SiesTizn Basic options for your PuTTY session po rt nummer 47 14
: aging ; -
LT ‘ Specify the destination you want to connect to
E :emﬂlna Host Name (or IP address) Port
i i Keyboard =
[ -] oo s oo oo |[4714 |
i - Features Connection type:
=1 Window @ Raw (O Teinet ORlogin (SSH (O Senial
: Appearance Load, save or delete a stored session
Behaviour
Translation Saved Sessions
Selection ‘ |
H Colours "
i Default Settings
[=)- Connection Coad
. Data Goo
.. Proxy
- Telnet Delete
- Rlogin
- SSH
- Setal Close window on exit:
(O Mways (O Never (@ Only on clean exit

About Help Cancel
Exempel med Windows® PuTTY




Idrifttagande

Sikerhet

Forutsattningar

Idrifttagande

Sv

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Endast tekniskt utbildad personal far utfora de arbeten och funktioner som
beskrivs i det har dokumentet.

» La&s hela dokumentet och se till att du forstar det.

» Las alla sdkerhetsforeskrifter och all anvdndardokumentation till den har ap-
paraten och alla systemkomponenter och se till att du férstar dem.

oBSI!

Installationen och integreringen av WeldCube Connector férutsatter kunskaper
i ndtverksteknik.
» Kontakta natverksadministratdren om du vill ha mer information.

- WeldCube Connector méaste vara integrerad i svetssystemet enligt en av
systemkonfigurationerna.

- befintlig PoE-f6rsorjning

- Fronius WeldConnect-app installerad i en smarttelefon

- Bluetooth aktiverat i smarttelefonen

WeldCube Connector tas i drift via en smarttelefon och appen Fronius WeldCon-
nect.

OBS!I!

Om stromkallan har en funktion fér berakning av svetskretsresistans R sa ska
du fore idrifttagandet berdkna svetssystemets svetskretsresistans med
WeldCube Connector installerad.

Matresultaten blir bara korrekta om svetskretsresistansen ar korrekt uppmatt!
» Ange den berdknade svetskretsresistansen i installationsguidens steg 5/6.

» Om stromkallan saknar funktioner for matning av svetskretsresistansen
anvander du istallet berakningshjalpen i installationsguiden i steg 5/6.

E' Berédkna svetssystemets svetskretsresistans, inklusive WeldCube Connector
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13:22 »-

= Al
o JaNIConnect
Q
Mig/Mag Wizard TIG Wizard
& °
Gz -
Settings /f’-
Part ID Projects
Disclaimer

Devices = JobManager

[Ch 7] |

Fronius

name1.name2@e-mailaddr.ess
V23082315

Hold your phone close to the sensor!
Imprint

Licenses

© Fronius International GmbH 2020

< L]

E' Starta WeldConnect-appen och éppna menyn
E Valj Stall in WeldCube Connector
Hall smarttelefonen i ndrheten av WeldCube Connector

WeldCube Connector visar att en anslutning haller péa att upprattas:
statuslysdioden blinkar gront 5 ggr per sekund

E' Folj anvisningarna i installationsguiden:

Setup 1/7

Ange namn, anlaggning, hall, cell och ytterligare information
Setup 2/7

Ange natverksuppgifter

Setup 3/7

Ange WLAN-uppgifter

Setup 4/7

Ange datum, tid och tidszon

Setup 5/7

Ange den svetskretsresistans som berdknades i arbetssteg 1
eller

starta berakningshjalpen

Setup 6/7
Ange tadndningsgrindtiden och avkadnningsfrekvensen fér dokumentation

Setup 7/7
Ange eventuellt tradddiameter och tillsatsmaterial

Om traddiameter och tillsatsmaterial anges sparas dessa dven i WeldCube
Premium.



E' Avsluta installningen av WeldCube Connector

SV

Nu kan du se uppgifterna i SmartManager eller utvdrdera dem med WeldCu-
be Premium.

For datautvardering med WeldCube Premium:

Fromius WELDCUBE GEIID System notifications -
[ i L]
#8 Dashboard | Machines~| Parts=  Materials =  WeldCube~  Users=  System=  Info=
b oo - —— 4
B wmachines MACHINE CONNECTIONS
& pons Synchronise with time server
n Synchronize TPS/MW/TT machine times
B\, Arc welds
n Propagate time server to supported machines
24 Statistics
Machine accessibility
7 Weldoptimizer™ 1P address
Test
I
€ Consumption figures Data collection @

I e P "
| Machine IP-Addresses |
I

@ Maintenance

XX.X.XX.XX 1

Ange IP-adressen for WeldCube Connector under Administration/
Maskiner/IP-adresser for maskiner

De registrerade svetsningarna kan nu visas i Fronius dokumentationssystem
WeldCube Premium under Maskiner/WeldCube Connector.
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SmartManager — webbplatsen for WeldCube Con-

nector

Allmant

Oppna Smart-
Manager och log-
gain

36

WeldCube Connector har med SmartManager en egen webbplats.

S4& snart du har anslutit WeldCube Connector till en dator eller ett natverk via
natverkskabeln eller WLAN kan du 6ppna SmartManager for WeldCube Con-
nector via IP-adressen.

For att kunna 6ppna SmartManager behdver du minst IE 10 eller en annan mo-
dern webblasare.

Foljande uppgifter ar tillgangliga for WeldCube Connector:

- Aktuella systemdata - Anvéndare & profiler
- Dokumentation och loggbok - Oversikt
- Apparatinstallningar - Uppdatering

- Backup & aterstéllning

E' Ange IP-adressen for WeldCube Connector i webblasarens sokfalt
|z| Ange anvandarnamn och lésenord

Fabriksinstallning:

Anvandarnamn = admin
Lésenord = admin

E' Bekrafta anvisningen som visas

SmartManager for WeldCube Connector visas.



Upplasnings-
funktion om inte
inloggningen
fungerar

Andra l6senord/
logga ut

Nar du loggar in i SmartManager kan du ldsa upp WeldCube Connector om den
har lasts oavsiktligt och goéra alla funktioner tillgangliga.

IEI Klicka péa "Starta aktiveringsfunktionen?”

Skapa en verifikationsfil:
klicka pa "Spara”

En TXT-fil med féljande filnamn sparas i mappen med hamtade filer pa datorn:
unlock_SN[serienummer]_AAAA_MM_DD_hhmmss.txt

Skicka verifikationsfilen via e-post till Fronius Teknisk support:
welding.techsupport@fronius.com

Fronius svarar via e-post med en engadngsaktiveringsfil med foljande filnamn:
response_SN[serienummer]_AAAA_MM_DD_hhmmss.txt

Spara aktiveringsfilen pa datorn
|E| Klicka pa "Sok efter aktiveringsfil”
[6] Overfdr aktiveringsfilen

Klicka pa "Installera aktiveringsfil”

Admin-losenordet i WeldCube Connector aterstalls en gang till fabriksinstall-
ningen.

L admin

Genom att klicka pa den har symbolen
- kan du &ndra anvandarldsenordet
- kan du logga ut fran SmartManager.

Andra l6senord fér SmartManager:

E' ange det gamla losenordet
|E| ange ett nytt l6senord
E' upprepa det nya losenordet

klicka pa "Spara”
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Installningar

Valja sprak

38

Klicka p& symbolen om du vill stélla in enheter och standarder som ska anvédndas

for WeldCube Connector.

Instéllningarna beror pé vilken anvdndare som &r inloggad.

DEv

Genom att klicka pa sprakforkortningen kan du visa sprédken som ar tillgdngliga

for SmartManager.

Bahasa Indonesia
Deutsch
Espaiiol
fslenska

Lietuviskas
Norsk
Romana
Srpski jezik
tiéng Viét
Pycckuia
SILD
22074

Cedtina
Eesti
Francais
Italiano
Magyar
Polski
Slovenscina
Suomi
Turkce
YKpaiHCbka
vy

BHAGRE

Dansk
English
Hrvatski
Latviesu
Nederlands
Portugués
Slovensky
Svenska
Obnrapcku esuk
fg=t

=30

Andra sprék genom att klicka pa énskat spréak.



Statusindikator

Fronius

WeldCube Connectors aktuella status visas mellan Fronius-logotypen och den >
- (7]
WeldCube Connector som visas.

: Y
)4

Observera/varning Fel i WeldCube Connector*
Svetsning pagar WeldCube Connector driftklar (online)

WeldCube Connector ej driftklar (off-
line)

Om ett fel uppstér visas en réd felrad med felnumret ovanfér raden med
Fronius-logotypen.
Nar du klickar pé felraden visas en felbeskrivning.

\Froniusg

Om du klickar en gang pa Fronius-loggan dppnas Fronius webbplats: www.froni-
us.com
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Aktuella systemdata

Aktuella I forekommande fall visas aktuella data for WeldCube Connector:

systemdata

Maskinnamn

Installationsplats Hall Cell Tillaggsinformation
AR
Svetsstrom Svetsspanning Tradhastighet*

Aktuell ljusbagseffekt

Aktuell ljusbagsenergi

Ljusbagens brinntid

Totalt antal drifttimmar

* Bara i WeldCube Connector U/I/WFS WSM och WeldCube Connector U/I/WFS

Euro
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Dokumentation och loggbok

Dokumentation
och loggbok

Sv

I dokumentationsloggboken visas de 100 senaste loggboksposterna. Loggboks-
posterna kan vara svetsningar, fel, varningar, meddelanden och handelser.

Via knappen "Tidsfilter” kan du filtrera data som visas pa en viss tidsperiod. For
datum (4844 mm dd) och tid (hh mm) sker inmatningen fran — till.

Om filtret ar tomt ldses de senaste svetsningarna in.

Du kan avaktivera visningen av svetsningar, fel och héandelser.

Féljande data visas:

2 1 U 3 i i o

(1 @ @ (4) () © (7) ) (9  (10) (11) (12)

(2) Loggtyp

(2) Fognummer
(3) Komponentartikelnummer
(4) Komponentserienummer

(5) Starttid (lokal tid)

(6) Svetstid

(7) Svetsstrom i A (likriktat medelvarde)

(8) Svetsspanningen i V (likriktat medelvarde)

(9) Tradhastighet i m/min*

(10) IP - ljusbagseffekt i W (frdn momentanvarden enligt ISO/TR 18491)

(11) IE — ljusbagseffekt i kJ (som summa &ver hela svetsningen enligt ISO/TR
18491)

(12) reserverad for ytterligare data

* bara for WeldCube Connector U/I/WFS WSM och WeldCube Connector
U/I/WES Euro

L]

Genom att klicka pé knappen "Lagg till kolumn" kan du visa fler varden.

- I max/I min: hbgsta/lagsta svetsstrom i A

- Effekt max/effekt min: hogsta/lagsta ljusbagseffekt i W

- Starttid (stromkallans tid); datum och tid

- U max/U min: hdgsta/lagsta svetsspanning i V

- Vd max/Vd min: hogsta/ldgsta trédmatningshastighet i m/min
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Grundinstall-
ningar

42

I dokumentationsloggboken kan du stélla in avldsningstakten fér dokumentatio-
nen och délja tandfasen.

Avlasningstakt
0,1—100 s/av
Fabriksinstallning: 0,1 s

0,1-100,0 s
Dokumentationen sparas med instélld avldsningstakt.

av
Avlasningstakten avstédngd, bara medelvarden sparas.

Dolj tandfas
Period under vilken svetsningens tandfas ska ddljas
(exempelvis for att undvika forsdmrade méatresultat vid korta svetstider)

0,1-2 s/av

0,1-2s
Svetsdata dokumenteras forst nar den instéllda tiden har gatt ut.

av
Tandfasen dokumenteras ocksa.



Laddarinstallningar

Default Settings
(forinstéllningar)

Namn och plats

Datum och
klockslag

Natverksinstall-
ningar

Sv

Under forinstéllningarna kan svetskretsmotstadndet kompenseras.
Det installda vardet visas.

Berdkna motstandet:

E Klicka pa knappen Starta berédkningshjalp
|E| Ange slangpaketets langd och tvarsnitt

E' Ange jordkabelns langd och tvarsnitt

Ange antalet anslutningar som kan separeras

Det beraknade motstandsvardet visas direkt.

E' Tillampa det berdknade motstadndet genom att klicka pa Ja
E' Spara eller ignorera sedan andringarna

Under Namn och plats kan du visa och dndra strémkallans konfiguration.

Under datum och klockslag kan tidszon, datum och tid stéllas in
Instéllningen kan ske manuellt eller automatiskt.

Under natverksinstallningarna kan du ange uppgifterna for anslutning av
WeldCube Connector till ett natverk:

Management (hanteringar)

- MAC-adressen visas

- aktuell IP-adress visas

- DHCP kan slas pa eller av

Manuell

Om DHCP ar avstangt kan féljande data anges:
- IP-adress

- Natverksmask

- Standardgateway

- DNS-server1

- DNS-server2

WLAN

Om en WLAN-forbindelse ska upprattas sa kan féljande uppgifter anges:
- MAC-adress

- aktuell IP-adress
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Backup & aterstallning

Backup & Starta sakerhetskopieringen

aterstéllning
Klicka pa "Starta sakerhetskopiering” om du vill spara data fran WeldCube
Connector som en sakerhetskopia

Data sparas som standard i formatet MCU1-AAAAMMDDHHmMm.fbc pé en
plats som du véljer.

AAAA = ar

MM = ménad
DD = dag
HH = timme

mm = minut

Foljande uppgifter sparas i sakerhetskopian:
- dokumentationsavldsningstakt

- maskinnamn och uppstallningsplats

- klockslag och datum

Soka efter aterstillningsfilen

Klicka pé "Sok efter aterstallningsfil” om du vill 6verfora en befintlig sédker-
hetskopia till stromkallan

|z| Markera filen och klicka pa "Oppna”

Den valda sikerhetskopieringsfilen visas under Aterstilla i stromkallans
SmartManager.

E' Klicka pa "Starta aterstallning”

Nar data har aterstéllts visas en bekraftelse.

Automatisk E Aktivera intervallinstallningar

backup IEI Ange installningarna for intervallet inom vilket automatisk backup ska
utforas:
- Intervall:
varje dag/varje vecka/varje manad
-kt
tid (tt:mm)
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E' Ange uppgifter om backupmal:
- Protokoll:
SFTP (Secure File Transfer Protocol)/SMB (Server Message Block)
- Server:
Ange malserverns IP-adress
- Port:
Ange portnumret. Om inget portnummer anges anvédnds automatiskt
port 22.
Om SMB har angetts som protokoll later du faltet for port vara tomt.
- Lagringsplats:
Har anger du undermappen dar backupen ska sparas.
Om ingen lagringsplats anges sparas backupen i serverns rotmapp.

Sv

VIKTIGT! Ange alltid lagringsplatsen med snedstreck (/) fér SMB och
SFTP.

- Domaéan/anvandare, l6senord:
Anvandarnamn och l6senord — enligt konfigurationen i servern;
Anger du en doman skriver du férst domannamnet, sedan ett bakstreck
(\) och darefter anviandarnamnet (DOMAN\ANVANDARE)

Om en proxyserver ska anvandas for anslutningen aktiverar du proxyinstall-
ningarna och anger féljande:
- Server
- Port
- Anvéndare
- Loésenord

E' Spara &ndringarna
E' Aktivera automatisk backup

Kontakta natverksadministratéren med eventuella fradgor om konfigurering.
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Anvandare & profiler

Allmant

Anvandare

Anvéandarprofi-
ler
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Under posten Anvandare & profiler kan du

- visa a&ndra och skapa anvdndare,

- visa, andra och skapa anvandarprofiler,

- exportera anvandare och anvandarprofiler eller importera dem i WeldCube
Connector.
Vid import ersatts befintliga data om anvandare och profiler pd WeldCube
Connector,

- aktivera en CENTRUM-server.

Anvandare & profiler skapas pd en WeldCube Connector och kan med sedan spa-
ras och overfodras till andra WeldCube Connector-enheter med export- och im-
portfunktionen.

Du kan visa, andra och ta bort befintliga anvandare samt skapa nya anvédndare.
Visa/andra anvandare:

EI Valj anvdndare
E' Andra anvindardata direkt i visningsfaltet
E Spara dndringarna

Ta bort anvandare:

E Valj anvandare
EI Klicka pé knappen "Radera anvdndare”
E' Bekrafta sakerhetsfragan med OK

Skapa anvandare:

E' Klicka pa knappen "Skapa ny anvédndare”
|E| Ange anvandardata
El Bekrafta med OK

Du kan visa, andra och ta bort befintliga anvandarprofiler samt skapa nya
anvandarprofiler.

Visa/andra anvandarprofil:

E Valj anvandarprofil
E' Andra data fér anvandarprofilen direkt i visningsfaltet
E Spara dndringarna

Profilen "administratoér” kan inte andras.
Ta bort en anvandarprofil:

E Valj anvandarprofil
|E| Klicka p& knappen "Radera anvandarprofil”
E' Bekréafta sakerhetsfragan med OK



Exportera & im-
portera

CENTRUM

Profilerna "administrator” och "last” kan inte tas bort.

Sv

Skapa anvandarprofil:

E' Klicka pa knappen "Skapa ny anvdndarprofil”
|z| Ange profilnamn, tillampa varden
E' Bekrafta med OK

Exportera anvandare och anvandarprofiler i en WeldCube Connector

E Klicka pa "Exportera”

Anvéandare & profiler i WeldCube Connector sparas i mappen med hamtade filer
pa datorn.

Filformat: userbackup_SNxxxxxxxx_AAAA_MM_DD_ttmmss.user

SN = serienummer, YYYY = &r, MM = méanad, DD = dag
tt = timme, mm = minut, ss = sekund

Importera anvandare och anvandarprofiler till en WeldCube Connector

E Klicka pa "Sok efter fil med anvandardata”
IE' Valj fil och klicka pa "Oppna”
E' Klicka p& "Importera”

Anvandare & profiler sparas i WeldCube Connector.

For aktivering aven CENTRUM-server
(CENTRUM = Central User Management)

E' Aktivera CENTRUM-servern

I inmatningsfaltet anger du doménnamn eller IP-adress fér servern som Cen-
tral User Management installerats pa.

Om ett domannamn anvdnds maste en giltig DNS-server ha konfigurerats i
WeldCube Connectors natverksinstallningar.

El Klicka pa knappen "Verifiera server”

En kontroll sker om den angivna servern kan nas.

Spara &ndringarna
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Oversikt

Oversikt

Expandera alla
grupper/Minime-
ra alla grupper

Exportera kom-
ponentoéversikt
som ...
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Under posten Oversikt visas WeldCube Connectors komponenter med all
tillganglig tillhérande information, t.ex. version av fast programvara, artikelnum-
mer, serienummer, tillverkningsdatum osv.

Nar du klickar pa knappen "Expandera alla grupper” visas mer information om de
enskilda komponenterna.

Exempel SCU1:

- Artikelnummer

- SCu1
Artikelnummer, serienummer, produktionsdatum
Bootloader: Version
Avbildningsversion

- Licenser

Nar du klickar pa knappen "Minimera alla grupper” déljs informationen om
systemkomponenterna igen.

Nar du klickar pa knappen "Exportera komponentoversikt som ..." skapas en
XML-fil av informationen om systemkomponenterna. Du kan antingen 6ppna eller
spara XML-filen.



Uppdatering

Uppdatering

Soéka efter upp-
dateringsfilen
(uppdatera)

Sv

Under Uppdatering kan du uppdatera den fasta programvaran i WeldCube Con-
nector

Den aktuella versionen av den fasta programvaran visas.
Uppdatera fast programvara i WeldCube Connector:

E' Organisera och spara uppdateringsfilen
|z| Klicka pa "Sok efter uppdateringsfil” for att starta uppdateringen
E' Valj uppdateringsfilen

Klicka pa "Uppdatera”

Nar uppdateringen ar klar visas en bekraftelse pa detta.

o

Nar du har klickat pa "Sék efter uppdateringsfil” valjer du 6nskad fast pro-
gramvara (*.ffw)

[2] Klicka pa "Oppna”

Den valda uppdateringsfilen visas i SmartManager under Uppdatering.

E' Klicka p& "Uppdatera”

Uppdateringsforloppet visas.
Vid 100 % visas en fradga om du vill starta om strémkallan.

1

Under omstarten ar SmartManager inte tillganglig.

Efter omstarten kan det handa att SmartManager inte langre ar tillganglig.
Om du valjer Nej aktiveras de nya programvarufunktionerna nasta gang som
stromkallan slas péa/av.

Nar uppdateringen ar klar visas en bekraftelse och den aktuella versionen av den

fasta programvaran.
Logga sedan in igen i SmartManager.
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Fronius
WeldConnect
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Under posten Uppdatering kan du dven dppna mobilappen Fronius
WeldConnect.

Med WeldConnect kan féljande funktioner utféras:

- Oversikt 6ver aktuell enhetskonfiguration

- mobil atkomst till stromkallans SmartManager

- automatisk berdkning av utgdngsparametrarna for MIG/MAG och TIG

- minne i molnet och tradlos overforing till stromkallan

- komponentidentifiering

- logga in och ut pa stromkallan utan NFC-kort

- spara och dela parametrar och jobb

- datadverforing fran en stromkalla till en annan via Backup, Restore (sdker-
hetskopiering, aterstallning)

- Uppdatering av den fasta programvaran

Fronius WeldConnect ar tillgdnglig i foljande format:
- som app till Android
- som app till Apple/IOS.

Du hittar mer information om Fronius WeldConnect pa:

https://www.fronius.com/en/welding-technology/innovative-solutions/weldconnect



Feldiagnos, felavhjalpning

Felindikering

Feldiagnos,
felavhjilpning

Sv

Ett fel indikeras genom att en statuslysdiod pa WeldCube Connector blinkar el-
ler lyser rott.
Felet kan kontrolleras i loggboken i SmartManager eller WeldCube Premium.

L
Sensor-Print kdndes inte igen

Orsak: Anslutningsfel till Sensor-Print
Atgard: Meddela Fronius serviceavdelning
53

Backupférsoérjning i WeldCube Connector saknas

Orsak: Backupférsorjningen ar defekt.
Atgard: Meddela Fronius serviceavdelning

oBSI!

Om det inte finns ndgon backupforsérjning kan ett eventuellt stromavbrott leda

till dataforlust av svetsdata som registrerats under de senaste 24 timmarna!

» En permanent anslutning av WeldCube Connector till WeldCube Premium
kan minska forlusten av registrerade svetsdata vid ett eventuellt fel.

56
Drifttemperaturen i WeldCube Connector utanfor tilldtet omrade

Orsak: WeldCube Connectors inre ar foér varmt eller for kallt
Atgard: Flytta WeldCube Connector till en annan plats

Orsak: Glappkontakt i stromkontakten p.g.a. oxiderade eller skadade kontak-
tytor

Atgard: Rengdr eller byt ut strdémkontakten

57
Klockslag och datum ej instéllda

Orsak: Klockslag och datum ej installda

Atgard: Stall in klockslag och datum (exempelvis i SmartManager eller via ap-
pen Fronius WeldConnect).
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Skotsel, underhall och skrotning

Sikerhet

Underhallsarbe-

ten varje manad

Kalibrering

Skrotning
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/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Endast tekniskt utbildad personal far utfora de arbeten och funktioner som
beskrivs i det har dokumentet.

» La&s hela dokumentet och se till att du forstar det.

» Las alla sdkerhetsforeskrifter och all anvdndardokumentation till den har ap-
paraten och alla systemkomponenter och se till att du forstar dem.

/\  FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Innan arbetena pabdrjas ska alla berdrda apparater och komponenter stang-
as av och kopplas fran elnatet.

» Se till att inga berérda apparater eller komponenter kan ateranslutas.

» Kontrollera med ett ldmpligt matinstrument att elektriskt laddade kompo-
nenter (exempelvis kondensatorer) ar urladdade, efter att apparaten har
Oppnats.

/\  FARA!

Fara vid otillracklig skyddsjordanslutning.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Skruvarnai héljet utgdr en fullgod skyddsledarfdrbindelse for jordning av
holjet.

» Skruvarna i holjet far under inga omsténdigheter bytas ut mot andra skruvar
som inte ger en fullgod skyddsledarférbindelse.

Kontrollera eurotrddsensorn eller den inbyggda tradsensorn i TransSteel/VR
5000 en gang i manaden, rengor vid behov med tryckluft pd max. 5 bar

WeldCube Connector ska kalibreras en géng per ar av Fronius enligt IEC
60974-14.

Skrota enligt de nationella och regionala foreskrifterna.



Tekniska data

WeldCube Con-
nector

Matomrade svetsstrom
Puls
Konstant

0—700 A
0—-500 A

Inkopplingstid

Kontinuerlig strom

500 A/60 % ED
4,00 A/100 % ED

Pulsstrom Max. 700 A
Mé&tomrade svetsspanning o—-141V
Matfrekvens* 10 kHz

(svetsstrom/svetsspanning)

Troskelvarden for registrering av
svetsdata

> 8 A/> 100 ms**

Ljusbagsslut*** <8 A/> 500 ms
Elforsérjning PoE+/30 W

enligt IEEE802.3at
P IP 44
Isolationsklass B
EMC-apparatklass B

(enligt EN/IEC 60974-10)

Husets mattLx b x h

225 x 140 X 90 mm

Sv

Langd pa aterledare (fran huset till ut- 125 cm
kanten péd bajonettkontakten, utan
pigg)

Vikt 3 kg
Kontrollmérke CE, CSA
* Dokumentation av medelvarden sker enligt den instéllda avlasningstakten.

Installning av avlasningstakt, se sidan 42.
o Den totala svetstiden ska vara >100 ms.

e Bagavbrott detekteras inte av WeldCube Connector.
Bagavbrott langre dn 0,5 s betraktas som en egen svetsning.

ED = inkopplingstid
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Tradsensor
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Traddiameter

0,8-2,0 mm

Traddmatningshastighet

max. 30 m/min

Inkopplingstid

500 A/60 % ED
4,00 A/100 % ED

Métkabellangd

2m

ED = inkopplingstid
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Fronius International GmbH
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At www.fronius.com/contact you will find the contact details
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