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Sikkerhetsforskrifter

Forklaring sik-
kerhetsanvisnin-
ger

Generelt

A  ADVARSEL!

Betegner en umiddelbart truende fare.
» Hvis den ikke unngas, ferer den til ded eller alvorlige skader.

/\ FARE!

Betegner en situasjon som kan veaere farlig.
» Hvis den ikke unngés, kan den fare til ded eller alvorlige skader.

/\  FORSIKTIG!

Betegner en situasjon som kan veere skadelig.
» Hvis den ikke unngés, kan den fare til lette eller begrensede skader samt ma-
terielle skader.

MERKNAD!

Betegner muligheten for reduserte arbeidsresultater og mulige skader pa utsty-
ret.

Apparatet er produsert i henhold til dagens standard og kjente sikkerhetsteknis-
ke regler. Likevel er det ved feilbetjening eller misbruk fare for

- operater eller tredje persons liv og helse

- materielle skader pé apparat og andre gjenstander hos operataren

- apparatets effektivitet i arbeid

Alle personer som jobber med idriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon
av apparatet, skal

- veere tilsvarende kvalifisert

- hakjennskap til sveising

- halest hele bruksanvisningen og fglge denne

Bruksanvisningen skal alltid oppbevares der apparatet er i bruk. I tillegg til
bruksanvisningen skal ogsa generelle og lokale regler om ulykkesforebygging og
milje folges.

Alle sikkerhets- og fareanvisninger pa apparatet skal
- holdes i lesbar stand

- ikke skades

- ikke fjernes

- ikke tildekkes, males over eller gjores usynlige

Du finner informasjon om plasseringen av sikkerhets- og fareanvisninger pa appa-
ratet i kapittelet "Generelt" i bruksanvisningen til apparatet.
Feil som kan redusere sikkerheten, ma utbedres for apparatet slas pa.

Det gjelder sikkerheten din!



Forskriftsmessig
bruk

Omgivelsesbe-
tingelser

Operatgrens for-
pliktelser

Personalets for-
pliktelser

Apparatet skal utelukkende brukes til arbeider i henhold til forskriftsmessig
bruk.

Apparatet er utelukkende beregnet for sveiseprosessene som er angitt pa effekt-
skiltet.

Annen bruk eller bruk som gér ut over dette, gjelder som ikke-forskriftsmessig.
Produsentens garanti gjelder ikke for skader som oppstér ved ikke-forskriftsmes-
sig bruk.

Med til forskriftsmessig bruk regnes ogsa

- at hele bruksanvisningen leses og at alle henvisninger i den fglges
- at alle sikkerhets- og fareanvisninger leses og falges

- at kontrollarbeid og vedlikeholdsarbeid overholdes

Bruk aldri apparatet til folgende bruk:
- opptining av rgr

- lading av batterier / akkumulatorer
- starting av motorer

Apparatet er konstruert for bruk innen industri og anlegg. Produsenten tar ikke
noe ansvar for skader som har oppstatt som felge av bruk i bebodde rom.

Produsenten tar heller intet ansvar for mangelfulle eller feil arbeidsresultater.

Bruk eller oppbevaring av apparatet utenfor angitt omrade gjelder som ikke-for-
skriftsmessig. Produsentens garanti gjelder ikke for skader som oppstéar ved ikke-
forskriftsmessig bruk.

Lufttemperatur i omgivelsen:
- ved bruk: -10 °C til + 40 °C (14 °F til 104 °F)
- ved transport og oppbevaring: -20 °C til + +55 °C (-4 °F til 131 °F)

Relativ luftfuktighet:
- inntil 50 % ved 40 °C (104 °F)
- inntil 90 % ved 20 °C (68 °F)

Omgivelsesluft: fri for stav, syrer, korrosive gasser eller substanser osv.
Hayde over havet: inntil 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Operatgren er forpliktet til & serge for at apparatet bare brukes av personer som

- er fortrolige med de grunnleggende forskriftene om arbeidssikkerhet og
ulykkesforbygging og har fatt opplaering i handteringen av apparatet

- har lest og forstatt denne bruksanvisningen, spesielt kapittelet "Sikkerhets-
forskrifter", og har underskrevet pa dette

- erutdanneti henhold til kravene til arbeidsresultatet

Kontroller jevnlig at personalet arbeider sikkerhetsbevist.

Alle personer som har fatt i oppgave & utfere arbeider pa apparatet, er for arbei-

det pabegynnes forpliktet til &

- folge de grunnleggende forskriftene om arbeidssikkerhet og ulykkesforebyg-
ging,

- lese denne bruksanvisningen, spesielt kapittelet "Sikkerhetsforskrifter" og
skrive under pa at de har forstatt og felger denne




Stremnettilkob-
ling

Verneutstyr

Fare pa grunn av
skadelige gasser
og damper

Faer arbeidsplassen forlates, ma personalet forsikre seg om at det ikke kan oppsta
skader pa personer eller materiell.

Apparater med hay effekt kan pavirke energikvaliteten til stremnettet pa grunn
av sitt stremopptak.

Det kan pavirke noen apparattyper i form av:
- tilkoblingsbegrensninger

- krav med hensyn til maksimal tillatt nettimpedans ")
- krav med hensyn til minimalt nedvendig kortslutningseffekt ")

") alltid ved grensesnittet til det offentlige stremnettet
, se tekniske data

I tilfelle ma driftsansvarlig eller bruker av apparatet forsikre seg om at apparatet
kan kobles til, eventuelt ved & ta kontakt med stremleverandgren.

VIKTIG! Pass pa at stremnettilkoblingen er sikkert jordet.

Ved handtering av apparatet er du utsatt for mange farer, som for eksempel:

- sprutende gnister, varme, flyvende metalldeler

- @ye- og hudskadelig lysbuestraling

- skadelige elektromagnetiske felt som er livsfarlige for personer med pace-
maker

- elektrisk fare pa grunn av nett- og sveisestrem

- okt stoybelastning

- skadelige sveisergyk og gasser

Bruk egnet verneutstyr ved hadndtering av apparatet. Verneutstyret méa ha folgen-
de egenskaper:

- vanskelig antennelig

- isolerende og tort

- heldekkende, uskadd og i god stand

- vernehjelm

- bukse uten oppbrett

Som verneutstyr regnes blant annet:

- Beskyttelse av gyne og ansikt med beskyttelsesvisir med forskriftsmessig fil-
terinnsats mot UV-stréling, varme og gnister.

- Bakvisiret brukes forskriftsmessige vernebriller med sidebeskyttelse.

- Faste sko som isolerer ogsa ved fuktighet.

- Vernehansker (elektrisk isolering, varmebeskyttelse).

- Bruk harselvern for & redusere stgybelastningen og beskytte grene.

Personer, spesielt barn, skal holdes unna under bruk av apparatene og sveisepro-

sessen. Hvis det likevel oppholder seg personer i neerheten

- ma disse informeres om alle farene (blendingsfare fra lysbuen, fare for skade
pa grunn av sprutende gnister, helsefarlig sveisergyk, steybelastning, mulig
fare pga. nett- og sveisestram)

- ma egnet beskyttelsesutstyr stilles til rAddighet eller

- egnet beskyttelsesvegg eller -forheng monteres

Rayken som oppstér under sveising inneholder helseskadelige gasser og damper.

Sveisergyk inneholder substanser som kan virke kreftfremkallende i henhold til
monografi 118 fra International Agency for Research on Cancer.




Fare pa grunn av
gnistsprut

10

Bruk punktvis oppsuging og romluftsoppsuging.
Bruk en sveisepistol med integrert avgassuger hvis mulig.

Hold hodet unna sveiseregyk og gasser.

Reyken og de skadelige gassene
- skal ikke pustes inn
- suges ut av arbeidsomradet med egnede midler

Sarg for tilstrekkelig tilfarsel av frisk luft. Serg for en ventilasjonshastighet pa
minst 20 m*/time til enhver tid.

Bruk sveisehjelm med lufttilfersel ved manglende lufting.

Hvis du er usikker pd om oppsugingseffekten er god nok, sammenligner du de
malte skadestoff-utslippsverdiene med tillatte grenseverdier.

Folgende komponenter er blant annet avgjgrende for hvor skadelig sveisergyken
er:

- metallene som brukes til arbeidsemnet

- elektrodene

- beleggingene

- rengjeringsmidler, fettfjerner og lignende

- sveiseprosessen som brukes

Ta derfor hensyn til databladene om materialsikkerhet og produsentopplysninge-
ne for de nevnte komponentene.

Du finner anbefalinger for eksponeringsscenarier, risikostyringstiltak og identifi-
sering av arbeidsforhold pa nettstedet til European Welding Association i
omrédet Health & Safety (https://european-welding.org).

Hold antennelige damper (f.eks. lagsemiddeldamp) unna stralingsomradet til lys-
buen.

Steng ventilen pé beskyttelsesgassflasken eller hovedgasstilferselen nar du ikke
sveiser.

Gnistsprut kan forarsake brann og eksplosjon.

Sveis aldri i naerheten av brennbart materiale.

Det mé& vaere en avstand pd minst 11 meter (36 ft. 1.07 in.) mellom brennbart ma-
teriale og lysbuen, eller brennbart materiale ma tildekkes med et godkjent dek-
sel.

Ha en egnet, testet brannslukker tilgjengelig.

Gnister og varme metalldeler kan ogsd komme ut i omradet rundt gjennom sma
sprekker og &pninger. Iverksett treffende tiltak for & unngé fare for skader og
brann.

Sveis ikke pa ild- og eksplosjonsfarlige omrader og pa lukkede tanker, beholdere
eller rer, dersom disse ikke er klargjort i henhold til gjeldende nasjonale og inter-
nasjonale standarder.

Det er ikke tillatt & sveise pa beholdere som inneholder/har inneholdt gass, driv-
stoff, mineralolje og lignende. Det er eksplosjonsfare pa grunn av restforekoms-
ter.


https://european-welding.org

Fare pa grunn av
nett- og
sveisestrom

Elektrisk stot kan veere dadelig.

Ta ikke pa spenningsfgrende deler inni og utenpé apparatet.

Ved MIG/MAG- og TIG-sveising er ogsa sveisetradden, traddspolen, materullene
samt alle metalldeler som star i forbindelse med sveisetraden, spenningsferende.

Sett alltid opp mateverket pa et tilstrekkelig isolert underlag eller bruk en egnet,
isolerende tradmaterfatning.

Sarg for tilstrekkelig isolerende, tort underlag eller deksel for jordpotensiale for
a oppna egnet selv- eller personbeskyttelse. Underlaget eller dekselet méa dekke
hele omradet mellom kropp og jordpotensiale fullstendig.

Alle kabler og ledninger ma vaere sikkert tilkoblet, uskadd, isolert og tilstrekkelig
dimensjonert. Skift ut lgse tilkoblinger samt forbrente, skadde eller underdimen-
sjonerte kabler og ledninger.

Fer hver bruk mé du kontroller for hdnd om stremtilfgrselen sitter ordentlig.

Ved stremkabler med bajonettkontakt méa du dreie kabelen med min. 180° i
lengderetningen og stramme den.

Slyng ikke kabler eller ledninger rundt kroppen eller kroppsdeler.

Elektroden (stavelektrode, wolframelektrode, sveisetrad ...)
- ma aldri dykkes i veeske
- ma aldri bergres nar sveisesystemet er slatt pa

Mellom elektrodene fra to sveisesystemer kan det for eksempel oppsta dobbel
tomgangsspenning pé et sveisesystem. Hvis potensialene til begge elektrodene
bergres samtidig, kan det medfgre livsfare.

Fa funksjonen til jordledningen i stremledningen kontrollert regelmessig av elek-
triker.

Enheter i beskyttelsesklasse I krever et nettverk med jordledning og et pluggsys-
tem med jordledningskontakt for forskriftsmessig bruk.

Bruk av enheten i et nettverk uten jordledning og med en stikkontakt uten jord-
ledningskontakt er bare tillatt dersom alle nasjonale forskrifter for galvanisk skil-
le overholdes.

Ellers regnes dette som grov uaktsomhet. Produsentens garanti gjelder ikke for
skader som oppstér ved ikke-forskriftsmessig bruk.

Sarg om ngdvendig for tilstrekkelig jording av arbeidsemnet med et egnet mid-
del.

Sl& av apparater som ikke er i bruk.

Bruk sikkerhetsutstyr for fallsikring ved arbeid i store hayder.

Sla av apparatet og trekk ut stremledningen fer du utferer arbeider pé apparatet.

Sikre apparatet med et godt lesbart og forstaelig varselskilt mot innsetting av
stopsel og gjeninnkobling.

Etter at du har dpnet apparatet:
- lad ut den elektriske ladingen pa alle komponenter
- forsikre deg om at alle komponenter i apparatet er stramlase

Dersom det er nadvendig med arbeid pa stremferende deler, mé du fa hjelp av en
person som kan slé av hovedbryteren i tide.
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Vagabonderende
sveisestremmer

Klassifisering av
EMV-apparater

EMC-tiltak
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Hvis de felgende anvisningene ikke folges, kan det oppsté vagabonderende
sveisestremmer som kan forarsake fglgende:

- brannfare

- overoppheting av komponenter som er i kontakt med arbeidsemnet

- skader pa jordledere

- skader pa apparatet og andre elektriske innretninger

Sorg for en fast forbindelse mellom arbeidsemnet og festeklemmen.

Fest festeklemmen s& naerme stedet som skal sveises som mulig.

Sett opp apparatet med tilstrekkelig isolering mot elektrisk ledende omgivelser,
for eksempel isolering mot elektrisk ledende gulv eller isolering mot elektrisk le-
dende stativ.

Ta hensyn til fglgende ved bruk av stremfordelere, dobbelthode-opptak osv:
Ogsa elektroden til sveisepistolen / elektrodeholderen som ikke er i bruk, er po-
tensialledende. Sgrg for en tilstrekkelig isolerende oppbevaring av sveisepisto-
len / elektrodeholderen som ikke er i bruk.

Ved automatisert MIG/MAG-bruk ma tradelektroden ledes til trddmateren bare
isolert av sveisetradspole, storspole eller tradspole.

Apparater i utslippsklasse A:
er bare konstruert for bruk innen industri
- kan forarsake ledningsbundede feil og stralefeil i andre omrader

Apparater i utslippsklasse B:

- oppfyller utslippskravene for bolig- og industriomrader. Dette gjelder ogsa
for boligomrader, der energitilfarselen stammer fra det offentlige lavspen-
ningsnettet.

Klassifisering av EMV-apparater i henhold til effektskilt eller tekniske data.

I spesielle tilfeller kan bruksomradet pavirkes selv om de standardiserte ut-
slipps-grenseverdiene overholdes (f.eks. hvis det finnes amfintlige apparater eller
oppstillingsplassen er i neerheten av radio- eller fjernsynsmottakere).

I slike tilfeller er operataren forpliktet til & iverksette tilpassede tiltak for & opp-
heve feilen.

Kontroller og vurder interferensstabiliteten til innretninger i apparatets omgivel-
ser i henhold til nasjonale og internasjonale bestemmelser. Eksempler pa innret-
ninger som kan bli pavirket av apparatet:

- sikkerhetsinnretninger

- nett-, signal- og dataoverfaringsledninger

- IKT-innretninger

- innretninger for maling og kalibrering




EMF-tiltak

Spesielle
faresteder

Stettende tiltak for & unngd EMC-problemer:
1. Nettforsyning
- Dersom det oppstar elektromagnetisk interferens tross forskriftsmessig
streamnettilkobling, méa det iverksettes ekstra tiltak (f.eks. bruk av egnet
nettfilter).
2. Sveiseledninger
- ma holdes s& korte som mulig
- ma legges sa tett sammen som mulig (ogséa for & unngd EMI-problemer)
- ma forlegges langt borte fra andre ledninger
3. Potensialutligning
4. Jording av arbeidsemnet
- Hvis nedvendig ma det opprettes jordforbindelse ved hjelp av egnede
kondensatorer.
5. Avskjerming, hvis ngdvendig
- andre innretninger i omgivelsene avskjermes
- hele sveiseinstallasjonen avskjermes

Elektromagnetiske felt kan forarsake helseskader som ennd ikke er kjent:

- pavirkning pa helsen til personer i naerheten, f.eks. beerere av pacemakere og
hgreapparat

- beerere av pacemaker ma radfere seg med legen sin far de oppholder seg i
neerheten av apparatet og sveiseprosessen

- av sikkerhetsgrunner ma avstanden mellom sveisekabler og sveiserens hode/
kropp holdes s& stor som mulig

- ikke beer sveisekabel og slangepakke over skulderen og ikke vikle dem rundt
kroppen eller kroppsdeler

Hold hender, har, kleer og verktay unna bevegelige deler som for eksempel:
- vifter

- tannhjul

- ruller

- aksler

- tradspoler og sveisetrader

Grip ikke inn i roterende tannhjul i traddriften eller i roterende drivdeler.

Deksler og sidedeler skal bare dpnes/demonteres for vedlikehold eller reparasjo-
ner.

Under drift

- Forsikre deg om at alle deksler er lukket og at alle sidedeler er forskriftsmes-
sig montert.

- Hold alle deksler og sidedeler lukket.

Det er gkt fare for skader nar sveisetrdden kommer ut av sveisepistolen (gjen-
nomboring av handen, skader péa ansikt og ayne).
Hold derfor alltid sveisepistolen vendt bort fra kroppen (apparat med mateverk).

Ta ikke pa arbeidsemnet under og etter sveisingen — fare for forbrenning.

Det kan lasne slagg fra arbeidsemner som avkjeles. Bruk derfor ogsa forskrifts-
messig sveiseutstyr ved etterarbeiding av arbeidsemnet og sarg for tilstrekkelig
beskyttelse av andre personer.

La sveisepistol og andre utstyrskomponenter med hgy driftstemperatur avkjales
for de bearbeides.

I brann- og eksplosjonsfarlige rom gjelder spesielle forskrifter
— felg nasjonale og internasjonale bestemmelser.
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Krav til beskyt-
telsesgassen

Fare pa grunn av
beskyttelses-
gassflasker
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Sveiseapparater for arbeid i rom med gkt elektrisk fare (eksempelvis kjeler) méa
veere merket med tegnet (Safety). Selve sveiseapparatet ma likevel ikke befinne
seg inne i slike rom.

Fare for skalding pa grunn av lekkende kjelemiddel. Sl& av kjsleapparatet far
kjglemiddeltilfersel eller -retur kobles fra.

Ta hensyn til informasjonen i sikkerhetsdatabladet for kjglemiddel ved handte-
ring av kjslemiddel. Du far tak i sikkerhetsdatabladet for kjglemiddel ved & ta
kontakt med serviceverkstedet eller pa produsentens hjemmeside.

Bruk bare egnet last-opptaksmiddel fra produsenten ved krantransport av appa-

rater.

- Hekt inn Kjetting eller tau pa alle hektepunktene som er beregnet pa dette
pa det egnede last-opptaksmiddelet.

- Kjetting eller tau ma ha minst mulig vinkel fra loddrett.

- Fjern gassflaske og mateverk (MIG/MAG- og TIG-apparater).

Ved kranoppheng av mateverket under sveising ma det alltid brukes et egnet, iso-
lerende mateverkoppheng (MIG/MAG- og TIG-apparater).

Det er kun tillatt & sveise med apparatet under krantransport dersom dette er
entydig fert opp under apparatets forskriftsmessige bruk.

Hvis apparatet er utstyrt med bzeresele eller baerehandtak, skal disse utelukken-
de brukes til transport for hdnd. Baereselen er ikke egnet til transport med kran,
gaffeltruck eller annet mekanisk lafteutstyr.

Alle festemidler (stropp, sneller, kjettinger osv.) som brukes sammen med appa-
ratet eller dets komponenter, skal kontrolleres regelmessig (eksempelvis for me-
kaniske skader, korrosjon eller forandringer forarsaket av andre pavirkninger fra
omgivelsene).

Kontrollintervaller og kontrollomfang skal minst tilsvare gjeldende nasjonale
standarder og retningslinjer.

Fare for ubemerket lekkasje av farge- og luktlas beskyttelsesgass ved bruk av en
adapter for beskyttelsesgasstilkoblingen. Gjengene til adapteren pé apparatsiden
som er beregnet pé tilkobling av beskyttelsesgass, méa fgr montering tettes med
teflonband.

Spesielt ved ringledninger kan forurenset beskyttelsesgass fere til skader pa ut-
styret og darligere sveisekvalitet.

Overhold fglgende retningslinjer med tanke pa kvaliteten til beskyttelsesgassen:
- faststoffpartikkelstarrelse < 40 um

- trykk-duggpunk < -20 °C

- maks. oljeinnhold < 25 mg/m?

Bruk filter ved behov.

Beskyttelsesgassflasker inneholder gass som star under trykk, og kan eksplodere
ved skader. Siden beskyttelsesgassflaskene er en del av sveiseutstyret, méa de be-
handles ytterst forsiktig.

Beskyttelsesgassflasker med fortettet gass ma beskyttes mot hay varme, meka-
niske slag, slagg, apen ild, gnister og lysbuer.

Beskyttelsesgassflaskene skal monteres loddrett og festes i henhold til anvisnin-
gene slik at de ikke kan velte.




Fare pa grunn av
beskyttelsesgass
som stremmer
ut

Sikkerhetstiltak
pa oppstillings-
plassen og under
transport

Hold beskyttelsesgassflaskene pa god avstand fra sveise- eller andre elektriske
streamkretser.

Heng aldri en sveisepistol pa en beskyttelsesgassflaske.

Beror aldri en beskyttelsesgassflaske med en elektrode.

Eksplosjonsfare — sveis aldri pa en beskyttelsesgassflaske som star under trykk.

Bruk bare beskyttelsesgassflasker som egner seg til den tiltenkte bruken og ut-
styr som passer og er egnet til (regulator, slanger og armatur osv.). Bruk bare be-
skyttelsesgassflasker og tilbehar som er i feilfri stand.

Hvis ventilen pa en beskyttelsesgassflaske dpnes, mé du vende ansiktet bort fra
utslippet.

Steng ventilen pd beskyttelsesgassflasken nar du ikke sveiser.

La hetten pa ventilen veere pa beskyttelsesgassflasken nar den ikke er tilkoblet.

Folg produsentens anvisninger samt nasjonale og internasjonale bestemmelser
for beskyttelsesgassflasker og tilbehgrsdeler.

Fare for kvelning pa grunn av beskyttelsesgass som stremmer ukontrollert ut

Beskyttelsesgassen er farge- og luktfri, og kan fortrenge oksygenet i luften i om-

givelsene.

- Sorg for tilstrekkelig tilfersel av frisk luft — gjennomstrgmningen ma veere pa
minst 20 m3/time.

- Falg retningslinjene for sikkerhet og vedlikehold for beskyttelsesgassflasken
eller hovedgasstilfarselen.

- Steng ventilen pa beskyttelsesgassflasken eller hovedgasstilfgrselen nar du
ikke sveiser.

- Kontroller beskyttelsesgassflasken eller hovedgasstilfarselen for ukontrol-
lert gassutstreamming for hver idriftsetting.

Et apparat som velter, kan bety livsfare! Sett apparatet pa et jevnt, stabilt under-
lag og serg for at det ikke kan velte.
- Tillatt helningsvinkel er maks. 10°.

Det gjelder spesielle forskrifter for brann- og eksplosjonsfarlige rom,
- folg nasjonale og internasjonale bestemmelser.

Sikre at omgivelsene pé arbeidsplassen alltid er rene og oversiktlige ved hjelp av
interne anvisninger og kontroller.

Sett opp og bruk bare apparatet i henhold til beskyttelsesklassen som er angitt
pa effektskiltet.

Det mé alltid veere en avstand p& 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) rundt apparatet, slik at
kjgleluften kan stremme uhindret ut og inn.

Ved transport av apparatet méa du serge for at de gjeldende nasjonale og regiona-
le retningslinjene og ulykkesforebyggende forskriftene overholdes. Dette gjelder
spesielt retningslinjer som omhandler farer ved transport og forflytning.

Ikke laft eller transporter aktive apparater. Sla av og koble apparatene fra
stremnettet for transport eller lafting.
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Sikkerhetstiltak
ved normal drift

Idriftsetting,
vedlikehold og
reparasjon
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Far transport av et sveisesystem (f.eks. med vogn, kjgleapparat, sveiseapparat og
mateverk) skal kjglemiddelet tappes helt ut og falgende komponenter demonte-
res:

- mateverk

- tradspole

- beskyttelsesgassflaske

For apparatet tas i bruk etter transport, méa det foretas en visuell kontroll av ap-
paratet for & kontrollere det for skader. Eventuelle skader méa utbedres av
oppleert servicepersonale fgr apparatet tas i bruk igjen.

Bruk bare apparatet nar alle sikkerhetsinnretninger fungerer som de skal. Hvis
ikke sikkerhetsinnretningene fungerer ordentlig, er det fare for

- livog helse til bruker eller tredjemann

- materielle skader pa apparat og andre gjenstander hos operataren

- apparatets effektivitet i arbeid

Reparer sikkerhetsinnretninger som ikke fungerer ordentlig, fer apparatet slas
pa.

Du ma aldri ignorere sikkerhetsinnretningene eller sette dem ut av drift.

Forsikre deg om at ingen er i fare fer du slar pa apparatet.

Kontroller apparatet for synlige skader og sjekk at sikkerhetsinnretningene fun-
gerer minst én gang i uken.

Fest alltid beskyttelsesgassflasken ordentlig og ta den av fgr krantransport.

Kun originalt kjelemiddel fra produsenten er egnet for bruk med vére apparater
pa grunn av sine egenskaper (elektrisk ledningsevne, frostbeskyttelse, material-
kompatibilitet, brennbarhet osv.).

Bruk kun originalt kjglemiddel fra produsenten.

Bland ikke originalt kjglemiddel fra produsenten med andre kjglemidler.

Koble kun systemkomponenter fra produsenten til kjgleapparatet.

Dersom bruk av andre systemkomponenter eller annet kjglemiddel fagrer til ska-
der, tar produsenten ikke noe ansvar for dette og alle garantikrav slettes.

Cooling Liquid FCL 10/20 er ikke antennelig. Det etanolbaserte kjglemiddelet
kan antenne under bestemte forhold. Kjglemiddelet skal bare transporteres i ori-
ginal beholder og holdes unna tennkilder.

Gammelt kjglemiddel avhendes i henhold til nasjonale og internasjonale forskrif-
ter. Du far tak i sikkerhetsdatabladet for kjglemiddel ved & ta kontakt med ser-
viceverkstedet eller pa produsentens hjemmeside.

Konotroller kjglemiddelnivaet far du begynner & sveise og mens anlegget fortsatt
er kaldt.

Ved bruk av deler fra andre produsenter er det ikke sikkert at de er konstruert og
produsert i henhold til kravene og sikkerhetsforskriftene.



Sikkerhetstek-
nisk kontroll

Avhending

Sikkerhetsmer-
king

- Bruk bare originale reserve- og forbruksdeler (gjelder ogsa for normdeler).

- Foretaingen endringer, pa- eller ombygginger pa apparatet uten tillatelse fra
produsenten.

- Komponenter som ikke er i teknisk feilfri stand, ma byttes ut umiddelbart.

- Oppgi ngyaktig betegnelse og delenummer iht. reservedelslisten, samt serie-
nummeret til apparatet.

Skruene pa huset fungerer som jordingsforbindelse for delene pa huset.
Bruk alltid riktig antall originale skruer med det oppgitte dreiemomentet pa hu-
set.

Produsenten anbefaler & fa gjennomfart en sikkerhetsteknisk kontroll minst én
gang i aret.

Innen samme arlige intervall anbefaler produsenten en kalibrering av sveisesys-
temet.

Det anbefales & fa sikkerhetsteknisk kontroll utfert av godkjent elektriker
- etter forandringer

- etter pa- og ombygging

- etter reparasjon, pleie og vedlikehold

- minst én gang i aret

Folg de gjeldende nasjonale og internasjonale standardene og retningslinjene for
sikkerhetsteknisk kontroll.

Ta kontakt med serviceverkstedet for naermere informasjon om sikkerhetsteknisk
kontroll og kalibrering. Her kan du pa forespgrsel fa4 de nedvendige dokumente-
ne.

Gamle elektriske apparater leveres inn til miljgvennlig gjenvinning i henhold til
EU-forordninger og nasjonal rett. Brukte apparater leveres tilbake til forhandle-
ren eller til en lokal, godkjent gjenvinningsstasjon. Fagmessig avhending av gamle
apparater bidrar til beerekraftig gjenvinning av materialressurser og hindrer nega-
tiv effekt pa helse og milje.

Emballasjemateriale

- sorteres

- folg lokale forskrifter

- reduser kartongens volum

Apparater med CE-merking oppfyller de grunnleggende kravene i direktivet for
lavspenning og elektromagnetisk kompatibilitet (eksempelvis relevante produkt-
standarder i standard EN 60 974).

Fronius International GmbH erklaerer herved at apparatet samsvarer med direk-
tiv 2014/53/EU. Du finner hele EU-samsvarserkleeringen pa fglgende Internett-
adresse: http://www.fronius.com

Apparater som er merket med CSA-kontrollmerke oppfyller kravene i relevante
standarder i Canada og USA.
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Datasikkerhet Med tanke pé datasikkerheten er brukeren ansvarlig for:
- datasikring av endringer i forhold til fabrikkinnstillinger
- lagring og oppbevaring av personlige innstillinger

Opphavsrett Produsenten har opphavsretten til denne bruksanvisningen.

Tekst og bilder fyller de tekniske kravene pa tidspunktet for trykking. Med forbe-

hold om endringer.
Vi er takknemlige for forbedringsforslag og henvisninger til feil i bruksanvisnin-

gen.
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Generelt

Apparatkonsept

Funksjonsprin-
sipp

Bruksomrader

Stremkildene TransSteel (TSt) 4000
Pulse og TSt 5000 Pulse er komplett
digitaliserte, mikroprosessorstyrte vek-
selretter-stremkilder.

Moduleer utforming og enkel mulighet
for systemutvidelse sikrer hgy fleksibi-
litet.

Apparatene er utformet for fglgende
sveiseprosesser:

- MIG/MAG-pulssveising

- MIG/MAG-standardsveising

- Elektrodesveising

TransSteel 4000 / 5000 Pulse

Apparatene er utstyrt med sikkerhetsfunksjonen "Begrensning pa effektgren-
sen". Dermed blir det mulig & bruke stremkildene ved effektgrensen uten at det
gar utover prosessikkerheten. Neermere informasjon om dette stéar i kapittelet
"Sveiseprosess".

Den sentrale styre- og reguleringsenheten til streamkilden er koblet med en digi-
tal signalprosessor. En sentral styre- og reguleringsenhet og signalprosessor sty-
rer hele sveiseprosessen.

Under sveiseprosessen males de faktiske dataene kontinuerlig, og det reageres
umiddelbart pa forandringer. Regulatoralgoritmer sgrger for at gnsket nominell
tilstand opprettholdes.

Resultatet blir:

- en presis sveiseprosess

- en hgy reproduserbarhet for alle resultater
- fremragende sveiseegenskaper

Apparatene brukes til manuell og automatisk sveising av klassisk stal og galvani-
serte plater i industri og anlegg.

- maskin- og apparatbygging

- stalindustri

- anleggs- og beholderproduksjon

- verft og offshore

- metall- og portalbygg

- bygging av skinnegdende kjgretay

- Metallbearbeiding
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Advarsler pa ap-
paratet
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Pa stremkilden er det advarsler og sikkerhetssymboler. Disse advarslene og sik-
kerhetssymbolene ma verken fjernes eller males over. Advarslene og symbolene
advarer om feilbetjening som kan fare til alvorlige personskader eller materielle
skader.

NOISE can damage hearing.
@ Wear welding helmet with correct filter.
 Wear correct eye, ear and body protection.

EXPLODING PARTS can injure.

© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.

o Always wear a face shield and long sleeves when

Q ARC RAYS can burn eyes and skin;

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label
ARC WELDING can be hazardous.

@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.

“Safety In Welding and Cutting”

© Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away. - servicing. -
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage. ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
ELECTRIC SHOCK can Kill. “ VOLTAGE exists after removal of input power
:'i ! Ny  Always wait 60 seconds after power is turned off before
® Always wear dry insulating gloves. working on unit.
® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0

before touching parts.

@ |nsulate yourself from work and ground.
® Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.

® Keep all panels and covers securely in place.

) FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
" ® \entilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
:'i o Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® |nstallation et raccordement de cette machine
oy manufacturer s instructions for materials used. :'? doivent etre conformes a tous les pertinents.

SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
@ Do not weld near flammable material. ® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.

o Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible.

© Do not locate unit over combustible surfaces. @ Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
© Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.

WELDING can cause fire or explosion.

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, Fl 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

Read American National Standard 749.1,
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Advarsler pd stremkilden

Sveising medfgrer fare. Folgende grunnforutsetninger mé veere oppfylt:
- brukeren ma veere kvalifisert til sveising

- det ma brukes egnet verneutstyr

- uvedkommende personer ma holdes pa avstand

L

Ikke ta de beskrevne funksjonene i bruk fer du har lest og forstatt felgende do-
kumenter:



denne bruksanvisningen
alle bruksanvisningene til systemkomponentene, spesielt sikkerhetsforskrif-
tene
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Sveiseprosesser og sveisekarakteristikker for
MIG/MAG-sveising

Generelt

Kort beskrivelse
av MIG/MAG-
standard-syner-
gic-sveising

Kort beskrivelse
av MIG/MAG-
puls-synergic-
sveising

Kort beskrivelse
av SynchroPuls-
sveising

24

For & kunne bearbeide flest mulig forskjellige materialer pa en effektiv mate er
streamkilden utstyrt med forskjellige sveiseprosesser, fremgangsmater og sveise-
karakteristikker.

MIG/MAG Standard-Synergic

MIG/MAG-standard-synergic-sveising er en MIG/MAG-sveiseprosess som kan
brukes over hele effektomradet til stremkilden med felgende lysbueformer:

Kort lysbue
Drapeovergangen foregar i kortslutningen i nedre effektomrade.

Overgangslysbue
Sveisedrapen forstarres pa enden av trddelektroden og overferes under kortslut-
ningen i midtre effektomrade.

Spraylysbue
Materialovergangen er kortslutningsfri i hgyt effektomrade.

MIG/MAG puls-synergic

MIG/MAG-puls-synergic-sveising er en pulslysbue-prosess med styrt material-
overgang.

Metoden reduserer energitilfarselen sd mye i grunnstremfasen at lysbuen akku-
rat fortsatt brenner stabilt og overflaten pé arbeidsemnet forvarmes. I
pulsstremfasen sarger en ekstra dosert stremimpuls for malrettet utlgsning av
en sveisematerialdrape.

Dette prinsippet garanterer sveising med lite sprut og negyaktig arbeid over hele
effektomréadet.

SynchroPuls er tilgjengelig for prosessene standard-synergic og puls-synergic.
Ved syklisk veksling av sveiseeffekten mellom to arbeidspunkter far man en svei-
sespsm med skjellet utseende og en ikke-kontinuerlig varmetilfarsel.



Kort beskrivelse
av fugehovling
(Arc Air Gou-

ging)

Ved fugehovling tennes en lysbue mellom en kullelektrode og arbeidsemnet,
grunnmaterialet smeltes og blases ut med trykkluft.
Driftparameterne for fugehevling er definert i en spesiell karakteristikk.

Bruksomrader:

- Fjerning av lunker, porer eller slagg fra arbeidsemner

- Kapping av pastap eller fjerning av hele arbeidsemneoverflater i stagperier
- Forberedelse av kanter for grove plater

- Forberedelse eller utbedring av sveisessmmer

- Utarbeiding av rotlag eller feil

- Fremstilling av fuger
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Systemkomponenter

Generelt

Sikkerhet

26

Stremkildene kan brukes med forskjellige systemkomponenter og ekstrautstyr.
Avhengig av bruksomréade for stremkildene kan fremgangsmater optimeres,
handteringen eller betjeningen bli enklere.

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utferes av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.




Oversikt

Lo
v
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(1)
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(4)

®)

(6)

(7)

(8)

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

Sveisepistol

Tradmater
Tradmaterfatning
Forbindelsesslangepakke
Stremkilde

Kjgleapparat

Tralle og gassflaskeholder
Jord- og elektrodekabel

27




VRD: Sikkerhetsfunksjon

VRD: Sikker-
hetsfunksjon

VRD: Sikker-
hetsprisipp

28

Voltage Reduction Device (VRD) er en ekstra sikkerhetsinnretning for spennings-

reduksjon. Den anbefales i omgivelser der det er gkt risiko for elektrisk stat eller

elektriske uhell ved lysbuesveising:

- ved lav kroppslig motstand hos sveiseren

- hvis sveiseren er utsatt for stor risiko for & bergre arbeidsemnet eller andre
deler av sveisekretsen

Lav kroppslig motstand er sannsynlig ved:

- vanniomgivelsene

- fuktighet

- varme, spesielt ved omgivelsestemperaturer pa over 32 °C

Pa vate, fuktige eller varme steder kan fuktighet eller svette redusere hudens
motstand samt isolasjonsmotstanden til verneutstyr og kleer betraktelig.

Slike omgivelser kan veere:

- provisoriske demningsbygg for a terrlegge bestemte omrader av et bygge-
omrade under bygging (fangdam)

- graver

- gruver

- regn

- delvis vanndekte omrader

- soner med vannsprut

Alternativet VRD reduserer spenningen mellom elektrode og arbeidsemne. I sik-
ker tilstand lyser visningen for aktuelt valgt sveiseprosess permanent. Sikker til-
stand defineres som fglger:

- Itomgang er utgangsspenningen begrenset til maks. 35 V.

Sa lenge sveisedriften er aktiv (sveisekretsmotstand <200 Ohm), blinker visnin-
gen for den aktuelle sveiseprosessen, og utgangsspenningen kan overskride 35 V.

Sveisekretsmotstanden er starre enn
minimal legememotstand (starre eller

® lik 200 Ohm):
= > 200 Ohm = VRD - VRD er aktiv . |
- - Tomgangsspenning er begrenset til
35V
©

- Utilsiktet kontakt med utgangs-
spenningen medferer ingen fare

Sveisekretsmotstanden er mindre enn
minimal legememotstand (mindre enn

200 Ohm):
— < 200 Ohm-ﬂo‘H-B-" - VRD er ikke akt|.v
- Ingen begrensning av utgangs-
—E spenningen for a sikre tilstrekkelig

sveiseeffekt
- Eksempel: Sveisestart

O==00

Gjelder for driftstypen stavelektrodesveising:
Innen 0,3 sekunder etter sveiseslutt:



VRD er aktiv igjen
Begrensning av utgangsspenning pa 35 V er igjen sikret
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Betjeningselementer og tilkoblin-
ger
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Betjeningspanel

Generelt

Sikkerhet

Betjeningspanelet er bygd opp logisk med henblikk pa funksjonene. De enkelte
parametrene som trengs til sveisingen, kan

- velges med taster

- endres med taster eller stillhjulet

- visesidigitalvisningen under sveising

Pa grunn av Synergic-funksjonen blir ogsad andre parametere endret ved endring
av en enkelt parameter.

MERKNAD!

P& grunn av programvareoppdateringer kan funksjoner som ikke er beskreveti
denne bruksanvisningen, vare tilgjengelig pa ditt apparat eller omvendt.

I tillegg kan enkelte bilder avvike fra betjeningselementene pa ditt apparat. Disse
betjeningselementene fungerer likevel pd samme mate.

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Altarbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utfgres av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

P Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.
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Betjeningspanel

(13) (14)(15x16) 17)

(12)
(11)

1 @B Steel ER70-20

2 @ CrNi/Stainless 030 E 0,8

3 @B CuSi/ERCusi-A 0350 0,9 €0, 100% @ A
4 W AIMg/ER 5 040 1,0 Ar+2-12%CO, Bl B
5 @ AISI[ER 4xxx 0450812 Ar+13-25%CO, lB C
6 [ Metal Cored L0520 1,4 Ar+2-8%0, lB D
7 @ Self-shielded  1/16 @l 1,6 Ar100% B £
s @B sP sp @l sP sPERF

B\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
&\ PULSE SYNERGIC (3

(100 (9) (8) @) (6)

Nr. Funksjon

(1) Knapp for parametervalg til hayre
a) for valg av felgende parametre

A

Lengdekorrigering av lysbue
for korrigering av lengden pa lysbuen

\"/

Sveisespenning iV *)

Far sveisingen begynner, vises det automatisk en standardverdi som er be-
regnet ut fra de programmerte parameterne. Under sveisingen vises den
gjeldende faktiske verdien.
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H
mMm

Puls-/dynamikkkorrigering

til trinnles korrigering av drépelesningsenergien ved MIG/MAG-puls-
synergic-sveising

- ... lavere drapelegsningsenergi

O ... ngytral drépel@sningsenergi

+ ... hayere drapelasningsenergi

pavirker kortslutningsdynamikken i syeblikket for drapeovergangen ved
MIG/MAG-standard-synergic-sveising og ved MIG/MAG-standard-manu-
ell sveising og ved elektrodesveising

- ... hardere og mer stabil lysbue

O ... ngytral lysbue

+ ... myk og sprutfattig lysbue

b) til endring av parametrene i setup-menyen

(2)

Knapp for parametervalg venstre
a) for valg av fglgende parametre

v
2%

Platetykkelse

Platetykkelse i mm eller in.

Dersom man for eksempel ikke vet hvilken sveisestram som skal velges, er
det tilstrekkelig & oppgi platetykkelsen, og dermed vil pakrevd
sveisestrem samt andre parametre merket med *) stilles inn automatisk.

A

Sveisestrogm *)

Sveisestrom i A

Far sveisingen begynner, vises det automatisk en standardverdi som er be-
regnet ut fra de programmerte parameterne. Under sveisingen vises den
gjeldende faktiske verdien.

0,
o

Tradhastighet”)
Tradhastighet i m/min eller ipm.

b) til endring av parametrene i setup-menyen

(3)

Hayre stillhjul
for endring av parametrene lengdekorrigering av lysbue, sveisespenning og
dynamikk
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til endring av parametrene i setup-menyen

(4)

Venstre stillhjul
til endring av parametrene platetykkelse, sveisestrem og tradhastighet
til valg av parametre i setup-menyen

(5)

EasyJob-lagringstaster
til lagring av inntil 5 arbeidspunkter

(6)

Tasten sveiseprosess )
for valg av sveiseprosess

\ MANUAL

MIG/MAG-standard-manuell sveising

K\ STD SYNERGIC @

MIG/MAG standard-synergic-sveising

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG puls-synergic-sveising

Elektrodesveising

(7)

Tasten driftstype
for valg av driftstype

»

§ 2T

2-taktsdrift

o

$ 47

4-taktsdrift

S4T

Spesiell 4-taktsdrift

Punktsveising/intervallsveising

(8)

Tasten beskyttelsesgass
for valg av hvilken beskyttelsesgass som skal brukes. Parameteren SP er
beregnet pa ekstra beskyttelsesgasser.



LED-en lyser bak den beskyttelsesgassen som er valgt.

(9) Tasten traddiameter
for valg av hvilken trdddiameter som skal brukes. Parameteren SP er be-
regnet pa ekstra traddiametrer.
LED-en lyser bak den tradddiameteren som er valgt.
(10) Tasten materialtype
for valg av hvilket tilsatsmateriale som skal brukes. Parameteren SP er be-
regnet pa ekstra materialer.
LED-en lyser bak det tilsatsmaterialet som er valgt.
(11) Tasten tradfering
Trykk pa tasten og hold den inne:
Den gasslgse traden trees inn i sveispistol-slangepakken
Tradriften gar med tradtreeingshastigheten sa lenge tasten holdes inne.
(12) Tasten for gassprogver
Innstilling av nedvendig gassmengde pa trykkregulatoren.
Trykk en gang pa tasten: Det stremmer ut beskyttelsesgass
Trykk en gang til pa tasten: Stremmen av beskyttelsesgass stopper
Dersom man ikke trykker pa tasten for gasspraver en gang til, stopper be-
skyttelsesgass-stremmen etter 30 s.
(13) SF - Indikator for punktsveising / intervall / SynchroPuls
- lyser néar driftstypen punktsveising eller intervallsveising er aktivert
og det er stilt inn en verdi for setup-parameteren punktertid / inter-
vallsveisetid (SPt)
- lyser nar MIG/MAG-synergic-prosessen er aktivert og det er stilt inn
en verdi for setup-parameteren frekvens (F)
(14) Visning overgangslysbue
Mellom kort-lysbue og spraylysbue oppstér det en overgangslysbue som
er utsatt for sprut. For & gjere oppmerksom pa dette kritiske omradet ly-
ser indikatoren for overgangslysbue.
(15) Visningen HOLD
Ved hver sveiseslutt lagres de gjeldende faktiske verdiene for sveisestram
og sveisespenning — HOLD lyser.
(16) Visning Puls
Lyser nar sveiseprosessen MIG/MAG-puls-synergic-sveising er valgt
(17) Real Energy Input

for visning av den energien som har blitt tilfert sveisingen.

Visning av Real Energy Input mé aktiveres pa niva 2 i setup-menyen - pa-
rameter EnE. Under sveisingen okes verdien forlgpende i takt med den
stadig skende energitilfgrselen. Frem til neste sveisestart eller frem til
stremkilden slas pa igjen, vil den endelige verdien veere lagret etter
sveiseslutt — HOLD lyser.
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**)

Dersom en av disse parametrene er valgt, vil synergic-funksjonen fare til
at ogsa alle andre parametre samt parametersveisespenningen vil veere
innstilt ved sveiseprosessen MIG/MAG-standard-synergic-sveising og
MIG/MAG-puls-synergic-sveising.

I kombinasjon med VRD (ekstrautstyr) fungerer visningen av valgt sveise-

prosess samtidig som tilstandsindikator:

- Visningen lyser permanent: Spenningsreduksjonen (VRD) er aktivert
og begrenser utgangsspenningen til mindre enn 35 V.

- Visningen blinker med en gang det finner sted en sveiseprosess hvor
utgangsspenningen kan veere stagrre enn 35 V.



Service-para-
metre

Man kan hente opp diverse service-parametre ved & trykke pé tastene pé para-

metervalg samtidig.

Apne visning

[1] = A$ D EVA

Velge parameter
E 927 | I S41 7m | I =\ MANUAL
447 2t =\ STD SYNERGIC B
=\ PULSE SYNERGIC 3

Zégo

Tilgjengelige parametre

Den forste parameteren fastvarever-
sjon vises, f.eks. "1.00 | 4.21"

Velg gnsket setup-parameter ved pé
trykke pa tastene for driftstype og
sveiseprosess eller venstre stillhjul

54 (-]
S, -
< [

iV A

Forklaring

Eksempel: Fastvareversjon

1.00 | 4.21

Eksempel: Sveiseprogramkonfigurasjon

2| 491

Eksempel: Nummer pa det sveiseprogrammet

r2| 290 som er valgt for gyeblikket

Eksempel: Visning av faktisk brennetid for lysbue

654 | 32.1 siden fagrstegangs idriftsetting

=65 432,1 h Merk: Visningen av brennetid for lys-

=65 432 h 6 min bue egner seg ikke som beregnings-
grunnlag for leiepriser, garantiytelser
eller lignende.

Eksempel: Motorstrem for traddrifti A

iFd | 0.0 Verdien endrer seg sa fort motoren
gar.

2nd 2. Menyniva for serviceteknikere
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Tastelas

40

For & unnga utilsiktede endringer av innstillingene pa betjeningspanelet kan du

velge tastelds. Sa lenge tastelasen er aktiy,

- er det ikke @ mulig & foreta noen innstillinger pé betjeningspanelet

- Det er kun mulig & hente opp parameterinnstillinger.

- Det er mulig & hente opp alle tilordnede minnetaster s&fremt en tilordnet
minnetast var valgt da tasteldsen ble aktivert.

Aktivere/deaktivere tasteldsen

IE' VA Tasteldsen er aktivert:
I visningene vises meldingen "CLO |
SEd".

Tasteldsen er deaktivert:
e e RN ! I visningene vises meldingen "OP | En".

Tasteldsen kan ogsé aktiveres og deaktiveres med ngkkelbryteren (ekstrautstyr).



Tilkoblinger, brytere og mekaniske komponenter

Tilkoblinger TSt
4000 / 5000 Pul-
se

(4)

®)

()

Nr. Funksjon
(1) (—)-streamkontakt med bajonettlukking
brukes til
- tilkobling av jordkabelen ved MIG/MAG-sveising
- tilkobling av elektrode- eller jordkabelen ved elektrodesveising (av-
hengig av elektrodetype)
(2) Nettbryter
til & sla stremkilden péa og av
(3) (+)-stromkontakt med bajonettlukking
brukes til
- tilkobling av stremledningen for forbindelsesslangepakken ved MIG/
MAG-sveising
- tilkobling av elektrode- eller jordkabelen ved elektrodesveising (av-
hengig av elektrodetype)
(4) Stikkontakt for gassforvarmer (ekstrautstyr)
(5) Automatgrensesnitt (alternativ)
(6) Klistremerke EASY DOCUMENTATION
(7) Nettkabel med trekkavlastning
(8) Tilkobling LocalNet
Standardisert kontakt for trddmater (forbindelsesslangepakke)
(9) Luftfilter

Trekk ut til siden for & rengjore
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Installering og idriftsetting
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Minsteutstyr for sveisedrift

Generelt

MIG/MAG-svei-
sing, gasskjolt

Su sogutmali
MIG/MAG kay-
nagi

stavelektrode-
sveising

Grunnleggende
utstyr for
fugehovling

Avhengig av sveiseprosess er det ngdvendig med et minimum av utstyr for & kun-
ne arbeide med stramkilden.

Nedenfor beskrives sveiseprosessene og tilsvarende minsteutstyr for sveisedrif-
ten.

Stremkilde

jordkabel

- MIG/MAG-sveisepistol, gasskjalt

- Tilkobling beskyttelsesgass (forsyning av beskyttelsesgass)
- Traddmater (VR 5000 Remote)

- Forbindelsesslangepakke, gasskjglt

- Tradelektrode

- Gug kaynagi

- Sogutma Unitesi

- $asi kablosu

- Susogutmali MIG/MAG torcu

- Koruyucu gaz baglantisi (koruyucu gaz beslemesi)
- Tel sirme (VR 5000 Remote)

- Susogutmali opsiyonu (VR 5000 Remote igin)

- Susogutmali baglanti hortum paketi

- Kaynak teli

- Stremkilde

- Jordkabel

- Elektrodeholder
- Stavelektroder

- Stremkilde TSt 4000 / 5000 Puls, TSt 5000 Syn
- Jordkabel 120 mm?

- Fugehgvler KRIS 13

- Trykkluftforsyning
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For installering og idriftsetting

Sikkerhet

Forskriftsmessig
bruk

Forskrifter for
oppstilling

46

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utfares av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk stroam.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter
og koble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har dpnet apparatet, mé du forsikre deg om at elektrisk ladede kom-
ponenter (f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet méleapparat.

Stremkilden er utelukkende konstruert for MIG/MAG- og stavelektrodesveising.
Annen bruk eller bruk utover dette gjelder som ikke forskriftsmessig.
Produsenten tar intet ansvar for skader som oppstar som felge av dette.

Med til forskriftsmessig bruk regnes ogsa
- atalle anvisninger i bruksanvisningen falges
- at kontrollarbeid og vedlikeholdsarbeid overholdes

Apparatet er testet i henhold til beskyttelsesklasse IP23, som betyr:

- Beskyttelse mot inntrengning av faste fremmedlegemer med en diameter pa
over 12 mm (0.49 in.)

- Beskyttelse mot vanndusj inntil en vinkel pa 60° vertikalt

Apparatet kan i henhold til beskyttelsesklasse IP23 settes opp og brukes
utendears.
Unnga direkte vaeskepavirkning (f.eks. regn).

/\  FARE!

Pericol din cauza caderii sau rasturnarii obiectelor.

Urmarea o pot reprezenta vatdmari corporale grave si pagube materiale majore.
» Plasati aparatul in pozitie stabild pe o suprafata plana si solida.

» Dupd montaj, verificati ca toate imbinarile cu surub sa fie fixate corect.




Stromnettilkob-
ling

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strem pa grunn av elektrisk ledende stov i apparatet.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Apparatet ma bare brukes med montert luftfilter. Luftfilteret er en viktig sik-
kerhetsinnretning for & oppné beskyttelsesklasse IP23.

Luftekanalen er en viktig sikkerhetsinnretning. Nar du velger oppstillingsplass méa
du passe pa at kjgleluften kan stremme uhindret inn og ut av luftedpningene pa
for- og baksiden. Eventuelt elektriske ledende stev (f.eks. ved slipearbeid) skal
ikke suges direkte inn i anlegget.

Apparatene er konstruert for nettspenningen som star oppfoert pa effektskiltet.
Dersom det ikke er montert stremledning eller nettplugg pé din apparatutferel-
se, méa disse monteres i henhold til nasjonale standarder. Du finner informasjon
om sikring av stremledningen i de tekniske dataene.

/\ FORSIKTIG!

Fare pa grunn av utilstrekkelig dimensjonerte elektriske installasjoner.
Falgene kan bli materielle skader.
» Stremledningen samt sikringen skal dimensjoneres i henhold til
stremtilfgrsel.
De tekniske dataene pa effektskiltet gjelder.

47



Koble til stremledning

Generelt Dersom det ikke er tilkoblet noen stremledning, méa det fer idriftsetting monte-
res en stramledning som passer til tilkoblingsspenningen.
Det mé monteres trekkavlastning for fglgende kabeltverrsnitt pa stremkilden:

Stremkilde Kabeltverrsnitt
montert trekkavlastning
for Europa
Canada/USA
TSt 4000 Pulse AWG 12 %) 4G2.5
TSt 5000 Pulse AWG 10 %) 4G4
TSt 4000 MV Pulse AWG 10 %) 4G4
TSt 5000 MV Pulse AWG 6 *) 4G10
*) Kabeltype Canada / USA: Extra-hard usage

Trekkavlastninger for andre kabeltverrsnitt mé& monteres tilsvarende.

Foreskrevet Stromkilde Nettspenning Kabeltverrsnitt
stromledning og Canada / USA Europa
trekkavlastning
TSt 4000 Pulse 3x380/ 400V AWG 12 %) 4G2.5
3 X460V AWG 12 *) 4G2.5
TSt 5000 Pulse 3x380/ 400V AWG 8 %) 4G4
3Ix 460V AWG 10 %) 4Gy
TSt 4000 MV Pulse  3x208/230/ 400 /460 AWG 10 %) 4G4
\
TSt 5000 MV Pulse 3 x208/230/ 400/ AWG 6 *) 4G10
460V
*) Kabeltype Canada / USA: Extra-hard usage

Du finner artikkelnummeret til de forskjellige kablene i reservedelslisten for ap-

paratene.

AWG ... American wire gauge (= amerikansk tradmal)

Sikkerhet A FARE!

Fare pa grunn av mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.
» Arbeidene som beskrives nedenfor, skal utelukkende utferes av oppleert fag-

personale.

» Overhold nasjonale standarder og retningslinjer.
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Koble til
streamledning

/\  FORSIKTIG!

Fare pa grunn av ikke-forskriftsmessig klargjort streamledning.

Falgene kan bli kortslutning og materielle skader.

» Alle faseledninger samt jordledningen til den avisolerte stremledningen skal
utstyres med endehylser til kabel.

Dersom det ikke er tilkoblet noen stremledning, méa det fer idriftsetting monte-
res en stremledning som passer til tilkoblingsspenningen.

Jordledningen skal vaere ca. 10—15 mm (0,4 - 0,6 in.) lengre enn faseledningen.

Du finner bildefremstilling av stremledningstilkobling i de fglgende avsnittene
om & montere trekkavlastning eller montere trekkavlastning Canada / US. G&
frem pé felgende méate for & koble til stremledningen:

E' Demonter sidedelen pa apparatet.

Skyv stremledningen sa langt inn at jordledningen og faseledningen kan kob-
les riktig til kroneklemmen.

E' Utstyr jordledningen og faseledningen med endehylser til kabel.
Koble jordledningen og faseledningen til kroneklemmen.

E Fest streamledningen med trekkavlastningen.

E' Monter sidedelen pé apparatet.
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Monter trekkav-
lastning for
Europa.
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[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

VIKTIG! Bind sammen faseledningen
med kabelstrips i neerheten av krone-
klemmen.




Montere trekk-
avlastning for
Canada/USA

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

VIKTIG! Bind sammen faseledningen
med kabelstrips i neerheten av krone-
klemmen.

51




Generatordrift

Generatordrift

52

Stremkilden kan brukes med generator.

For dimensjonering av den ngdvendige generatoreffekten er maksimal syneffekt
S1max for stremkilden ngdvendig.

Den maksimale syneffekten S max for stramkilden regnes ut for 3-fasede appara-
ter som folger:

Simax = Iimax X U x V3
I1max 08 U1 i henhold til apparatets effektskilt eller tekniske data

Ngdvendig generator-syneffekt Sgepn regnes ut etter folgende tommelfingerre-
gel:

SGEN = S1maxX 1,35
Hvis det ikke sveises med full effekt, kan det brukes en liten generator.

VIKTIG! Die Generator-syneffekten Sggn ma ikke vaere mindre enn den maksi-
male syneffekten Sqax for stramkilden!

MERKNAD!

Den angitte spenningen for generatoren skal ikke under noen omstendigheter
under- eller overskride omradet for nettspenningstoleransen.
Nettspenningstoleransen er angitt i avsnittet "Tekniske data".




Idriftsetting

Sikkerhet

Generelt

Informasjon om
systemkompo-
nentene

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk stroam.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du slé av alle involverte enheter og komponenter
og koble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strom fra elektrisk ledende stev i apparatet.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Apparatet ma bare brukes med montert luftfilter. Luftfilteret er en viktig sik-
kerhetsinnretning for & oppné beskyttelsesklasse IP 23.

Idriftsettingen beskrives ved hjelp av manuell, vannkjglt MIG/MAG-bruk.

Arbeidstrinnene og handlingene som er beskrevet nedenfor, inneholder henvis-
ninger til forskjellige systemkomponenter som

- Tralle

- Konsoll

- Kjoleapparater

- Tréddmatere

- Forbindelsesslangepakke

- sveisepistol osv.

Du finner neermere informasjon om montering og tilkobling av systemkomponen-
tene i bruksanvisningene som fglger med systemkomponentene.
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Systemkompo-
nentenes opp-
bygging (over-
sikt)
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/\ FARE!

Arbeid som gjennomfares feil, kan forarsake alvorlige personskader og materi-

elle skader.

» Alle handlinger som beskrives nedenfor, skal utelukkende gjennomfgres av
fagleert personale.

» Ta hensyn til kapittelet "Sikkerhetsforskrifter".

Illustrasjonene nedenfor gir deg en oversikt over oppbyggingen til de enkelte sys-
temkomponentene.




Sette tradmater A

pa stromkilde FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader dersom trddmateren faller ned.
» Pase at trddmateren sitter godt fast pa dreietappen og at apparatene, kon-
sollene og trallene star stabilt.

1
Montere trekk- 1 s 2
- ¢
avlastning for .’
- g
forbindelses- ®
¢
slangepakke 5’
@
? @
@
@
[
@
@
@
@
[
Montere trekkavlastning pd trallen Montere trekkavlastning p& trédmateren

VIKTIG! For & forebygge slitasje ber kablene danne en "slgyfe innover" ved mon-
tering. Forbindelsesslangepakker med en lengde pa 1,2 m (3 ft. 11.24 in.) er ikke
konstruert for trekkavlastning.
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Koble til forbin-
delsesslange-
pakke

56

/\ FARE!

Feil montering kan fore til alvorlige personskader og materielle skader.
» Ikke gjennomfar de beskrevne arbeidstrinnene fer du har lest og forstatt
bruksanvisningen.

MERKNAD!

Na&r forbindelsesslangepakken kobles til, ma du kontrollere om
» alle tilkoblinger er fast tilkoblet

» alle kabler, ledninger og slangepakker er uskadd og korrekt isolert

VIKTIG! P4 gasskjolte systemer er det ikke noe kjeleapparat. Tilkobling av vann-
tilkoblinger bortfaller ved gasskjglte systemer.




Riktig legging av
forbindelses-
slangepakken

VIKTIG! Verdiene for innkoblingsvarighet (ED) for forbindelsesslangepakken kan
bare oppnas ved riktig legging.

Riktig legging av forbindelsesslangepakken
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Koble til gass-
flaske

58

/\ FARE!

Fare for alvorlige personskader og materielle skader pa grunn av gassflasker
som kan velte.

Ved bruk av gassflasker mé du:

» sette opp gassflasker pé et jevnt og stabilt underlag

» Sikre gassflaskene mot & velte

» Monter alternativet VR-feste.

» Folg sikkerhetsforskriftene fra produsenten av gassflaskene.

83 E Sett gassflasken pé trallebunnen.
; Sikre gassflasken mot & velte med
/g\\\ flaskebelte i det @vre omradet pa
() ™ gassflasken (men ikke flaskehal-
™ sen).
9 . »
% Fjern beskyttelseshetten pa gass-
asken.
B flask

Apne gassflaskeventilen kort, for &
fjerne omliggende smuss.

7

Y, Kontroller tetningen pé reduk-
sjonsventilen

7,

Skru trykkregulatoren pa gassflas-
ken og trekk til.

Koble beskyttelsesgass-slangen fra

forbindelsesslangepakken til trykk-
regulatoren ved hjelp av gasslange.

MERKNAD!

US-apparater leveres med en adapter til gasslangen:

» Tett de utvendige gjengene pé gass-magnetventilen med egnet middel fer du
skrur pé adapteren.

» Kontroller at adapteren ikke lekker gass.




Opprette jord-
forbindelse

MERKNAD!

Ta hensyn til felgende punkter ved klargjering av en jordforbindelse:

» Bruk egen jordkabel til hver stremkilde

» Plusskabler og jordkabler ma holdes sé lange og s8 neerme hverandre som
mulig

» Sveisekretsledningene til de enkelte stremkildene ma skilles fra hverandre

» Ikke legg flere jordkabler parallelt;
hvis parallell legging ikke kan unngéds, mé du overholde en minsteavstand pa
30 cm mellom sveisekretsledningene

» Hold jordkabler s korte som mulig, ta hensyn til stort kabeltverrsnitt

» Ikke kryss jordkabler

» Unnga ferromagnetiske materialer mellom jordkabler og forbindelsesslange-
pakker

» Ikke vikle opp lange jordkabler — spoleeffekt!

Lange jordkabler ma legges i slayfer

» Ikke legg jordkabler ijernrgr, metallkabelbrett eller i staltraverser, unngé ka-
belkanaler;

(legging av plusskabler og jordede kabler sammen i et jernrar forarsaker ikke
problemer)

» Hvis det er flere jordkabler, ma du skille jordingspunktene pd komponenten
sé langt som mulig og ikke la det oppsté kryssede stremkretser under de en-
kelte lysbuene.

» Bruk kompenserte forbindelsesslangepakker (forbindelsesslangepakker med
integrert jordkabel)

1
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Koble til MIG/
MAG-sveisepis-
tol

Andre handlin-
ger

Stille inn dato og
klokkeslett ved
forstegang
idriftsetting

60

* dersom det er montert vanntilkobling
(ekstrautstyr) og vannkjslt sveisepistol

Gjennomfar felgende arbeidstrinn i henhold til bruksanvisningen for trddmate-
ren:

E' Sett materullene inn i trddmateren.

|z| Sett tradspole eller kurvspole med kurvspoleadapter inn i trédmateren.
E' Spol inn trddelektrode.

Still inn arbeidstrykket.

E Still inn bremsen.

Etter at du har slatt pa stremkilden for ferste gang, ma dato og klokkeslett stilles
inn. Stremkilden gar over til det andre nivaet i servicemenyen, parameteren yEA
er valgt.

For innstilling av dato og klokkeslett, se side 93, arbeidstrinn 5



MIG/MAG-sveising
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Effektbegrensning

Sikkerhetsfunk-
sjon

Effektbegrensning er en sikkerhetsfunksjon for MIG/MAG-sveising. Med den er
det mulig kjere stremkilden helt pa effektgrensen samtidig som prosess-sikker-
heten ivaretas.

Tradhastigheten er en avgjgrende parameter for sveiseytelsen. Dersom den er for
hay, blir lysbuen stadig kortere og truer med & slokne. For & hindre at lysbuen
slokner, reduseres sveiseytelsen.

0,
o

Nar sveiseprosessen "MIG/MAG-standard-synergic-sveising" eller "MIG/MAG-
puls-synergic-sveising" er valgt, blinker symbolet for parameteren "traddhastig-
het" med en gang sikkerhetsfunksjonen har reagert. Blinkingen fortsetter helt til
neste sveisestart eller til neste parameterendring.

Dersom for eksempel parameteren "traddhastighet" velges, vises den tilsvarende
reduserte verdien for tradhastighet.
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MIG/MAG-driftstyper

Generelt

Symboler og for-
klaring

64

/\ FARE!

Feilbetjening kan fore til alvorlige personskader og materielle skader.

» Ikke ta de beskrevne funksjonene i bruk fer du har lest og forstatt denne
bruksanvisningen.

» Ikke ta de beskrevne funksjonene i bruk far samtlige bruksanvisningen for
systemkomponentene, iseer sikkerhetsforskriftene, er lest i sin helhet og
forstatt.

Opplysninger om betydning, innstilling, innstillingsomrédde og maleenheter for de
tilgjengelige parametrene (f.eks. GPr) star i kapittelet "setup-innstillinger".

&) “ohy T

Trykk p& brennertasten | Hold inne brennertasten | Slipp opp brennertasten

GPr  Gassforstremmingstid

I-S Startstrem
okes eller reduseres avhengig av bruk

SL Slope
kontinuerlig senking av startstrammen til sveisestrgm og av
sveisestrammen til endekraterstrom

I Sveisestromfase
jevn temperaturinnfering i grunnmaterialet som varmes opp i forkant

I-E Sluttstrem
for a fylle opp endekrateret

GPo Gassetterstremningstid

SPt  Punkteringstid/intervallsveisetid

SPb Intervallpausetid




2-taktsdrift

L-taktsdrift

Y

“GePr GPo

Driftstypen 2-taktsdrift er egnet til
-  festearbeid

- korte sveisesgsmmer

- automat- og robotdrift

3 N,
éﬂ%:: T

| A [

GPr GPo

Driftstypen 4-taktsdrift er egnet til lengre sveisessmmer.
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Spesiell 2-takts-
drift

Driftsmodusen "Spesiell 2-taktsdrift" er spesielt egnet til sveising i hgyere effekt-
omrader. I Spesiell 2-taktsdrift starter lysbuen med lavere effekt, noe som farer
til en enklere stabilisering av lysbuen.

Aktivere spesiell 2-taktsdrift:

E Velg spesiell 2-taktsdrift

I setup-menyen stiller du inn en verdi > O for parametrene t-S (startstramtid)
og t-E (sluttstramtid)

Spesiell 2-taktsdrift er aktivert.

I setup-menyen stiller du inn parametrene SL (Slope), I-S (Startstrem) og I-E
(Sluttstrem).

Spesiell 4-takts-

drift f‘F f‘F

\/

GPr SL SL GPo

Driftstypen "spesiell 4-takts drift" byr pa ytterligere innstillingsmuligheter for
start- og sluttstrem i tillegg til fordelene ved 4-takts drift
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Punktsveising

Intervallsveising
2-takt

GPr_ SPt GPo

Driftsmodusen "punktsveising" egner seg for sveiseforbindelser pa overlappende
plater.

Start ved & trykke péa og slippe opp brennertasten — gassforstremmingstid GPr —
sveisestremfase over tidsrommet for punktertid SPt — gassetterstremmingstid
GPo.

Hvis brennertasten trykkes inn pé nytt fer slutten av punktertiden (< SPt), vil
prosessen avbrytes umiddelbart.

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervallsveising 2-takt

Driftstypen "Intervallsveising 2-takt" egner seg for korte sveisesemmer pé tynne
plater for & hindre gjennomfall av grunnmaterialet.
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Intervallsveising

4-takt fFI fFl

1
1

\f

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervallsveising 4-takt

Driftstypen "Intervallsveising 4-takt" egner seg for lengre sveisesemmer pa tyn-
ne plater for & hindre gjennomfall av grunnmaterialet.
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MIG/MAG-sveising

Sikkerhet

Forberedelse

Oversikt

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utfares av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk stroam.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter
og koble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har dpnet apparatet, mé du forsikre deg om at elektrisk ladede kom-
ponenter (f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet méleapparat.

Sett inn sveisepistolens vannslanger i de tilsvarende tilkoblingene pa tradma-
teren
(dersom det brukes Kjgleapparat og vannkjalt sveisepistol)

E| Sett i stapselet

E Sett nettbryteren i stilling - I - :
- Allevisninger pa betjeningspanelet lyser opp et kort gyeblikk
- Huvis tilgjengelig: Kjgleapparatet begynner & ga

VIKTIG! Du mé overholde sikkerhetsforskriftene og driftsbetingelsene i bruksan-
visningen til kjoleapparatet.

MIG/MAG-sveising bestar av falgende deler:
- MIG/MAG synergic-sveising

- MIG/MAG-Standard-manuell-sveising

- Punktsveising og intervallsveising
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MIG/MAG synergic-sveising

MIG/MAG syner- E' Velg tilsatsmateriale med tasten for materialtype.
gic-sveising [2] Velg diameter for tradelektroden med tasten for traddiameter.

Velg beskyttelsesgass med tasten for beskyttelsesgass.
Tilordningen for posisjon fremgar av sveiseprosesstabellene i vedlegget.

Velg sveiseprosess med tasten for sveiseprosess.

K\ STD SYNERGIC @

MIG/MAG-Standard-Synergic-sveising

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG puls-synergic-sveising

E' Velg MIG/MAG-driftstype med tasten driftstype:

I

82T

2-taktsdrift

i

$4T

4-taktsdrift

i

AT

Spesiell 4-taktsdrift
VIKTIG! Parametre som er stilt inn pa betjeningspanel for en systemkomponent,
f.eks en fjernkontroll eller trédmater, kan i visse tilfeller ikke endres pa stramkil-
dens betjeningspanel.

Med tasten for parametervalg velger du den sveiseparameteren som sveise-
ytelsen skal angis med:

Platetykkelse

A

Sveisestrgm

o,
Tradhastighet

\"/

Sveisespenning

70



Still inn de respektive sveiseparametrene med tilsvarende stillhjul.
Verdien til parameteren vises i den digitale visningen over.

Parametrene for platetykkelse, sveisestrem, trddhastighet og sveisespenning
henger neert sammen. Det holder & endre en av parametrene, ettersom resten av
parametrene umiddelbart tilpasses endringen.

Prinsipielt vil alle nominelle verdier for parametre vaere lagret til neste endring.
Dette gjelder ogsa selv om stremkilden har blitt slatt av og pa igjen i mellomti-
den. Velg parameteren sveisestregm for & vise faktisk sveisestrgm under sveise-
prosedyren.

Apne gassflaskeventilen

E Still inn mengden av beskyttelsesgass:
- Trykk pa tasten for gassprever
- Drei pa stillskruen pa undersiden av trykkregulatoren inntil manometeret
viser gnsket gassmengde.
- Trykk pa tasten for gassprever igjen

/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader pa grunn av elektrisk stot og utstik-
kende tradelektrode.

Nar du trykker pa brennertasten:

Hold sveisepistolen bort fra ansikt og kropp

Bruk egnede vernebriller

Ikke rett sveisepistolen mot personer

Pass pé at tradelektroden ikke berarer elektrisk ledende eller jordede deler
(f.eks. huset osv)

vVvyyvyy

Trykk pa brennertasten og begynn sveisingen.
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Korreksjoner un-
der sveising

SynchroPuls-
sveising

72

Med parametrene Lengdekorrigering av lysbue og Dynamikk kan sveiseresultatet
forbedres ytterligere.

A

Lengdekorrigering av lysbue:

- = kortere lysbue, reduksjon av sveisespenningen
(o} = ngytral lysbue
+ = lengre lysbue, gkning av sveisespenningen

H
m

Puls-/dynamikkorrigering

for trinnlgs korrigering av drapelgsningsenergien ved MIG/MAG-puls-synergic-
sveising

- lavere drapel@sningsenergi

o neytral drapelasning

+ heyere drapelasning

pavirker kortslutningsdynamikken i ayeblikket for drépeovergangen ved MIG/
MAG-standard-synergic-sveising

- = hardere og mer stabil lysbue

(o} = ngytral lysbue
+ = myk og sprutfattig lysbue

SynchroPuls anbefales for sveiseforbindelser med aluminiumslegeringer dersom
sveisessmmene skal ha et skjellaktig utseende. Denne effekten oppnas med en
sveiseeffekt som bytter mellom to arbeidspunkter.

De to arbeidspunktene dannes gjennom en positiv og en negativ endring i sveise-
effekt pd grunnlag av verdien dFd (laftehayde for trédmater: 0,0—3,0 m/min eller
0.0—118.1 ipm).

Flere parametere for SynchroPuls:

- Frekvens F for arbeidspunktbytte (stilles inn i setup-menyen)

- Lengdekorrigering av lysbue for det lavere arbeidspunktet (stilles inn via pa-
rameteren for lengdekorrigering av lysbue pa betjeningspanelet)

- Lengdekorrigering av lysbue for det hgyere arbeidspunktet (stilles inn i se-
tup-menyen, parameter Al.2)

For & aktivere SynchroPuls mé verdien av parameteren F (frekvens) endres fra
OFF til en verdi i omradet fra 0,5 til 5 Hz i setup-menyen.

MERKNAD!

SynchroPuls stottes ikke nar prosessen standard-manuell-sveising er valgt.




Funksjonmate for SynchroPuls ved bruk av driftstypen "spesiell 4-taktsdrift"

I-S = startstremfase, SL = Slope, I-E = endekraterfase, v = tradhastighet

SL 1/F SL

Al.2

Funksjonsmdate for SynchroPuls
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MIG/MAG-Standard-manuell sveising

Generelt

Tilgjengelige pa-
rametre

MIG/MAG-Stan-
dard-manuell-
sveising

74

Sveiseprosessen MIG/MAG-Standard-manuell-sveising er en MIG/MAG-sveise-
prosess uten Synergic-funksjon.

Hvis én parameter endres, skjer det ingen automatisk tilpasning av de gvrige pa-
rametrene. Alle parametre som kan endres, ma stilles inn enkeltvis i henhold til
de kravene sveiseprosessen stiller.

Ved MIG/MAG-manuell-sveising er folgende parametre tilgjengelige:

0,
[

Tradhastighet
1 m/min (39.37 ipm.) -- maks. traddhastighet, f.eks 25 m/min (984.25 ipm.)

\'"/

Sveisespenning
TSt 4000 Pulse: 15,5-31,5 V
TSt 5000 Pulse: 14,5-39 V

H
nm

Dynamikk
... pavirker kortslutningsdynamikken i gyeblikket for drdpeovergangen

A

Sveisestrom
kun som visning av faktisk verdi

E' Velg sveiseprosess med tasten for sveiseprosess.

K\ MANUAL

MIG/MAG-Standard-manuell-sveising
|E| Velg MIG/MAG-driftstype med tasten driftstype:

2-taktsdrift

4-taktsdrift

Driftstypen spesiell 4-takt tilsvarer vanlig 4-takts drift ved MIG/MAG-standard-
manuell-sveising.



Korreksjoner un-
der sveising

VIKTIG! Parametre som er stilt inn pa betjeningspanel for en systemkomponent,
f.eks en fjernkontroll eller trddmater, kan i visse tilfeller ikke endres pa stremkil-
dens betjeningspanel.

E' Velg parameteren trddhastighet med tasten for parametervalg
Still inn gnsket verdi for trddhastighet med stillhjulet.

E' Velg parameteren sveisespenning med tasten for parametervalg
E' Still inn gnsket verdi for sveisespenning med stillhjulet.

Parameternes verdier vises i den digitale visningen over.

Prinsipielt vil alle nominelle verdier for parametre vaere lagret til neste endring.
Dette gjelder ogsa selv om stremkilden har blitt slatt av og pa igjen i mellomti-
den. Velg parameteren sveisestregm for & vise faktisk sveisestrem under sveise-
prosedyren.

For visning av faktisk sveisestrgm under sveiseprosedyren:

- Velg parameteren sveisestrgm med tasten for parametervalg

-  Den faktiske sveisestremmen vises i den digitale visningen under sveisepro-
sedyren.

. Apne gassflaskeventilen

. Still inn mengden av beskyttelsesgass:
Trykk pa tasten for gassprever
- Drei pa stillskruen pa undersiden av trykkregulatoren inntil manometeret
viser gnsket gassmengde.
- Trykk pa tasten for gassprever igjen

/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader pa grunn av elektrisk stot og utstik-
kende tradelektrode.

Nar du trykker pa brennertasten:

Hold sveisepistolen bort fra ansikt og kropp

Bruk egnede vernebriller
Ikke rett sveisepistolen mot personer

Pass péa at tradelektroden ikke bergrer elektrisk ledende eller jordede deler
(f.eks. huset osv)

vVvyyvyy

E Trykk pa brennertasten og begynn sveisingen.

I en del tilfeller m& parameteren dynamikk stilles inn for & oppné et optimalt
sveiseresultat.

E Velg parameteren dynamikk med tasten for parametervalg

H
nm

E' Still inn @nsket verdi for dynamikk med stillhjulet.

Parameterens verdi vises i den digitale visningen over.
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Punktsveising og intervallsveising

Generelt

Punktsveising

76

Driftstypene punktsveising og intervallsveising er MIG/MAG-sveiseprosesser.
Driftstypene punktsveising og intervallsveising aktiveres pé betjeningspanelet.

Punktsveising brukes til sveiseforbindelser som er tilgjengelig fra én side pa
overlappende plater.

Intervallsveising brukes pa tynne plater.
Fordi tradelektroden ikke tilfgres kontinuerlig, kan smeltebadet avkjgles i inter-

vallpausene. Man unngér langt pa vei lokal overoppheting og dermed gjennom-
brenning av grunnmaterialet.

E Still inn punktertid/intervallsveisetid SPt i setup-menyen

VIKTIG! For punktsveising ma du stille inn intervallpausetiden SPb = OFF!
Kun ved synergic-sveising:

Velg tilsatsmateriale, traddiameter og beskyttelsesgass med tilsvarende tas-
ter

E Velg gnsket sveiseprosess:

\ MANUAL

MIG/MAG-Standard-manuell-sveising

K\ STD SYNERGIC &

MIG/MAG-Standard-Synergic-sveising

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG puls-synergic-sveising

Velg driftstypen punktsveising/intervallsveising:

Punktsveising/intervallsveising
Pa betjeningspanelet lyser visningen punktsveising / intervallsveising / Syn-
chroPuls (SF)

Velg de sveiseparametrene du gnsker, avhengig av valgt sveiseprosess, og still
dem inn med tilsvarende stillhjul

@ Apne gassflaskeventilen
Still inn mengden av beskyttelsesgass



Intervallsveising

/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader pa grunn av elektrisk stot og utstik-
kende tradelektrode.

Nar du trykker pa brennertasten:

Hold sveisepistolen bort fra ansikt og kropp

Bruk egnede vernebriller

Ikke rett sveisepistolen mot personer

Pass pa at tradelektroden ikke berarer elektrisk ledende eller jordede deler
(f.eks. huset osv)

vVvyyvyy

Punktsveising

Fremgangsmate for fremstilling av sveisepunkt:

E' Hold sveisepistolen loddrett

|z| Trykk pa brennertasten og slipp den opp
E| Hold sveisepistolen i samme posisjon
Vent til gassetterstrammingstiden er over
|E| Laft sveisepistolen

E Still inn intervallpausetiden SPb i setup-menyen

Intervallsveising er aktivert.
Parameteren Int (Intervall) vises i setup-menyen.

Still inn driftstype for intervallsveising (2T / 4T) ved parameteren Int i setup-
menyen.

E' Still inn punktertid/intervallsveisetid SPt i setup-menyen

Kun ved synergic-sveising:
Velg tilsatsmateriale, trdddiameter og beskyttelsesgass med tilsvarende tas-
ter

E' Velg onsket sveiseprosess:

K\ MANUAL

MIG/MAG-Standard-manuell-sveising

K\ STD SYNERGIC @

MIG/MAG-Standard-Synergic-sveising

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG puls-synergic-sveising
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E' Velg driftstypen punktsveising/intervallsveising:

Punktsveising/intervallsveising
Pa betjeningspanelet lyser visningen punktsveising / intervallsveising / Syn-
chroPuls (SF)

Velg de sveiseparametrene du gnsker, avhengig av valgt sveiseprosess, og still
dem inn med tilsvarende stillhjul

Apne gassflaskeventilen
E' Still inn mengden av beskyttelsesgass

/\ FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader pa grunn av elektrisk stat og utstik-
kende tradelektrode.

Nar du trykker pé brennertasten:

Hold sveisepistolen bort fra ansikt og kropp

Bruk egnede vernebriller

Ikke rett sveisepistolen mot personer

Pass pa at tradelektroden ikke berarer elektrisk ledende eller jordede deler
(f.eks. huset osv)

vVvyyvyy

Intervallsveising

Fremgangsmate ved intervallsveising:

E Hold sveisepistolen loddrett

Avhengig av innstilt intervall-driftstype under "Parameter Int":
Trykk pd brennertasten og hold den inne (2-takts drift)
Trykk pd brennertasten og slipp den opp (4-takts drift)

E' Hold sveisepistolen i samme posisjon
Vent til sveiseintervallet er over
E' Posisjoner sveisepistolen mot neste punkt

For & avslutte intervallsveising, avhengig av innstilt intervall-driftstype under
"Parameter Int":

Slipp opp brennertasten (2-takts drift)

Trykk pa brennertasten og slipp den opp (4-takts drift)

Vent til gassetterstremmingstiden er over
Left sveisepistolen



EasyJob-modus

Generelt

Lagre EasyJob-
arbeidspunkter

Apne EasyJob-
arbeidspunkter

Slette EasyJob-

arbeidspunkter

Med minnetastene er det umulig a lagre opptil 5 EasyJob-arbeidspunkter. Hver
arbeidspunkt tilsvarer de innstillingene som er gjort pa betjeningspanelet.

EasyJobs kan lagres for alle sveiseprosessene.

VIKTIG! Det lagres ingen setup-parametre samtidig med dette.

Du lagrer de gjeldende innstillingene pa betjeningspanelet ved & -

holde en av minnetastene inne, f.eks.:

- Venstre visning viser "Pro"

- Etter kort tid gar venstre visning tilbake til den opprinnelige
verdien

|E| Slipp opp minnetasten

Du &pner de innstillingene som er lagret, ved & trykke pa tilsvaren- -
de minnetast, f.eks.:
- Betjeningspanelet viser de lagrede innstillingene

Du sletter det innholdet som er lagret pa en minnetast, ved & hol- 1

de tilsvarende minnetast inn, f.eks.:

- Venstre visning viser "Pro".

- Etter kort tid gar venstre visning tilbake til den opprinnelige
verdien

E' Fortsett & holde minnetasten inne
- Venstre visning viser "CLr".
- Etter kort tid viser begge visningene "---"

E Slipp opp minnetasten
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Hente opp Easy-
Job-arbeids-
punkter pa
sveisepistol med
Up/Down

80

Nar du skal hente opp de lagrede innstillingene pa sveisepistolen med Up/Down,
ma en av minnetastene holdes inne pa betjeningspanelet.

E Trykk pé en av minnetastene pa betjeningspanelet, f.eks.:

1

Betjeningspanelet viser de lagrede innstillingene.

Na kan du velge minnetaster med tastene Up/Down pé sveisepistolen. Det hop-
pes over minnetaster uten tilordning.

I tillegg til at minnetastnummeret lyser opp, vises nummeret rett pa Up/Down-
sveisepistolen:

Visning pa Up/Down-sveisepistol EasyJob-arbeidspunkt pa betjenings-
panelet
N |
#O O
N u
ER\V/,‘\\\ O
N2 |
O S O
N2 .
oF S5
TN 7T
N2 _
© O




Elektrodesveising, fugehgovling
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Stavelektrodesveising

Sikkerhet

Forberedelse

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utfares av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk stroam.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter
og koble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har dpnet apparatet, mé du forsikre deg om at elektrisk ladede kom-
ponenter (f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet méleapparat.

E Sett streambryteren i stilling - O -
E' Trekk ut stepselet
E Demonter alle ledninger til tradmateren fra stremkilden

VIKTIG! Informasjon om hvorvidt stavelektroden skal sveises til (+) eller til
(<), star pa forpakningen til stavelektroden.

Plugg i eller trekk ut jordkabelen pa stremkontaktene (+) eller (=) avhengig av
elektrodetypen.

E' Opprett forbindelse til arbeidsemnet med den andre enden av jordkabelen

|E| Sett bajonett-strempluggen pa elektrodeholder-kabelen i den ledige
stremkontakten med motsatt polaritet, avhengig av elektrodetype, og las ved
a dreie mot hayre

Sett i strampluggen
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Elektrodesvei-
sing

84

/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader pa grunn av elektrisk stot.

Sa snart streambryteren star i stilling - I -, er stavelektroden i elektrodeholderen

spenningsfgrende.

P Pass pa at stavelektroden ikke kommer i bergring med personer, elektrisk le-
dende eller jordede deler (f.eks. huset osv.).

Sett nettbryteren i stilling - I -: Alle visninger péa betjeningspanelet lyser opp
et kort ayeblikk

|z| Velg sveiseprosessen stavelektrodesveising med tasten for sveiseprosess:

Sveisespenningen kobles til sveisekontakten med en forsinkelse pa 3 s.

Dersom stavelektrodesveising er valgt, blir kjgleapparatet — dersom det fore-
ligger — automatisk deaktivert. Det er ikke mulig & koble det inn.

VIKTIG! Parametre som er stilt inn pé betjeningspanel for en systemkomponent,
f.eks en fjernkontroll eller trdédmater, kan i visse tilfeller ikke endres pé stremkil-
dens betjeningspanel.

E' Velg parameteren stremstyrke med tasten for parametervalg
Still inn gnsket stremstyrke med stillhjulet.

Verdien for stremstyrken vises i den venstre digitalvisningen.

Prinsipielt vil alle nominelle verdier for parametre som er stilt inn med still-
hjul, veere lagret til neste endring. Dette gjelder ogsa selv om stremkilden har
blitt slatt av og pé igjen i mellomtiden.

E Starte sveiseprosessen

For visning av faktisk sveisestrgam under sveiseprosedyren:

- Velg parameteren sveisestrem med tasten for parametervalg

- Den faktiske sveisestremmen vises i den digitale visningen under sveisepro-
sedyren.



Korreksjoner un-
der sveising

I en del tilfeller ma parameteren dynamikk stilles inn for & oppné et optimalt
sveiseresultat.

IEI Velg parameteren dynamikk med tasten for parametervalg
E' Still inn @nsket verdi for dynamikk med stillhjulet.

Parameterens verdi vises i den digitale visningen over.

Pavirkning av kortslutningsdynamikken i gyeblikket for dradpeovergangen:

- = hardere og mer stabil lysbue
o = ngytral lysbue
+ = myk og sprutfattig lysbue

85



Funksjonen Hot-
Start

Funksjonen anti-
stick

86

I en del tilfeller ma funksjonen HotStart stilles inn for & oppné et optimalt
sveiseresultat.

Fordeler

- Forbedrer tennegenskapene, ogséa ved elektroder med darlig tennegenskaper
- Bedre smeltegrad av grunnmaterialet i startfasen, derfor mindre kaldpunkter
- Unngér i stor grad innkapsling av slagg

Innstilling av de tilgjengelige parametrene er beskrevet i avsnittet "Setup-innstil-

linger", "setup-meny - niva 2".

| (A) Tegnforklaring

A Hti Hot-current time = var-
mestremtid,

0—2s,

I fabrikkinnstilling 0,5 s

| HCU > 1,
300- ‘

200 I . : HCU HotStart-current = HotStart-
strem,

| 100-200 %, fabrikkinnstilling
H 150 %
|

t(s)
Iy Hovedstrgm = innstilt
0,5 1 1,5 sveisestrom

Y

Funksjonsmate

I lepet av den innstilte varmestromti-
den (Hti) gkes sveisestremmen til en
bestemt verdi. Denne verdien (HCU) er
hoyere enn den innstilte
sveisestrammen (Iy).

Dersom lysbuen blir kortere, kan sveisespenningen synke sa lavt at stavelektro-
dene har en tendens til & klebe seg fast. Dessuten kan stavelektroden glade ut.

Nar anti-stick-funksjonen er aktivert, forhindres utgleding. Dersom stavelektro-
den begynner a klebe seg fast, kobler stramkilden ut sveisestremmen umiddel-
bart. Nar stavelektroden er tatt bort fra arbeidsemnet, kan sveiseprosessen fort-
sette uten problemer.

Funksjonen anti-stick (Ast) kan aktiveres og deaktiveres i setup-menyen ved se-
tup-parametrene for stavelektrodesveising.



Fugehovling

Sikkerhet

Forberedelse

Fugehgvling

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utfares av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk stroam.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter
og koble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har dpnet apparatet, mé du forsikre deg om at elektrisk ladede kom-
ponenter (f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet méleapparat.

VIKTIG! Det kreves en jordkabel med et kabeltverrsnitt pa 120 mm? for
fugehgvling.

E Sett streambryteren i stilling - O -

E' Trekk ut stepselet

E Avmonter MIG/MAG-sveisepistolen

Sett jordkabelen inn i (—)-stremkontakten og las

E' Opprett forbindelse til arbeidsemnet med den andre enden av jordkabelen

Sett i bajonett-strempluggen til fugehavleren i (+)-stremkontakten, og las
den ved & dreie mot hagyre

Koble fugehavlerens trykklufttilkobling til trykkluftforsyningen
Arbeidstrykk: 5—7 bar (konstant)

Kullelektroden mé spennes fast slik at elektrodepissen stikker ut av
fugehgvleren med ca. 100 mm;
luftutlepsapningene til fugehevleren ma vaere pa undersiden.

E Sett i streampluggen

/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader og materielle skader pa grunn av elektrisk stot.

Sa snart strembryteren star i stilling - I -, er elektroden i fugehavleren spen-

ningsforende.

» Pass p3 at elektroden ikke kommer i bergring med personer, elektrisk leden-
de eller jordede deler (f.eks. huset osv).
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/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader pa grunn av hay driftsstoy.
» Bruk egnet harselvern ved fugehavling!

Sett nettbryteren i stilling - I -: Alle visninger pa betjeningspanelet lyser opp
et kort gyeblikk

E' Velg sveiseprosessen elektrodesveising med tasten for sveiseprosess:

Sveisespenningen kobles til sveisekontakten med en forsinkelse pa 3 s.

Dersom elektrodesveising er valgt, blir kjgleapparatet — dersom det forelig-
ger — automatisk deaktivert. Det er ikke mulig & koble det inn.

VIKTIG! Parametre som er stilt inn pa betjeningspanel for en systemkomponent,
f.eks en fjernkontroll eller trédmater, kan i visse tilfeller ikke endres pa streamkil-
dens betjeningspanel.

I setup-menyen for elektrodesveising ma du stille parameteren AAG til "on";
for & 4pne setup-menyen, se side 97.

MERKNAD!

Innstillingene av bruddspenning og startstremtid ignoreres.

Ga ut av setup-menyen for elektrodesveising.
|E| Velg parameteren stremstyrke med tasten for parametervalg

Still inn hovedstreammen ved hjelp av stillhjulet avhengig av elektrode-diame-
teren iht. opplysningene pé elektrodeemballasjen

Verdien for streamstyrken vises i den venstre digitalvisningen.

MERKNAD!

Ved hoyere stromstyrker ma fugehavleren fores med begge hender!
» Bruken egnet sveisehjelm.

Apne trykkluftventilen pa handtaket til fugehavleren
Start bearbeidingsprosessen

Vinkelen for kullelektroden og fugehastighetene bestemmes ut fra fugens dybde.

Parameterne for fugehgavling tilsvarer sveiseparameterne for elektrodesveising,
se side 101.



Easy Documentation
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Generelt

Generelt

Dokumenterte
sveisedata

Hvis alternativet Easy Documentation er tilgjengelig pa stremkilden, kan de vik-
tigste sveisedataene for hver sveisejobb dokumenteres og lagres som en CSV-fil
pa en USB-minnepinne.

Det lagres en Fronius-signatur sammen med sveisedataene, som kan brukes til &
kontrollere og garantere at dataene er autentiske.

Du kan aktivere/deaktivere Easy Documentation ved a plugge inn eller trekke ut
den vedlagte USB-minnepinnen fra Fronius med FAT32-formatering pa baksiden
av stremkilden.

VIKTIG! Du ma stille inn riktig dato og klokkeslett for & kunne dokumentere
sveisedata.

Felgende data dokumenteres:

systemtype

filnavn

artikkelnummer

serienummer

fastvareversjon for stremkilden

fastvare for Print DOCMAG (Easy Documentation)

Docu-versjon

https://www.easydocu.weldcube.com (en PFDF-rapport med utvalgte sveisedata
kan opprettes under denne lenken)

Nr. Teller
Start med tilkobling av USB-minnepinnen;
dersom streamkilden slas av eller p3, fortsetter telleren ved siste
sveisesgmnummer.
Etter 1000 sveisesemmer opprettes det en ny CSV-fil.

Date Dato yyyy-mm-dd

Time Klokkeslett hh:mm:ss
ved start av stramflyt

Duration  Varigheti [s]
fra start til slutt av stramflyt (stramflyt-signal)

I Sveisestram * i [A]

U Sveisespenning * i [V]

vd Tradhastighet * i [m/min]

wfs Tradhastighet * i [ipm]

IP Effekt * fra sanntidsverdier i [W]

IE Energi fra sanntidsverdier i [kJ]
gjennom hele sveisingen

I-Mot Motorstrem * i [A]

Synid Karakteristikknummer

per sveising

Job EasyJob-nummer
per sveisesgm

91



Process Sveiseprosess

Mode Driftsmodus

Status PASS: vanlig sveising
IGN: sveising avbrutt under tennfasen
Err | xxx: sveising avbrutt pa grunn av en feil; den tilsvarende ser-
vicekoden dokumenteres

Interval Sveisessmnummer ved driftstypen "“Intervall"

Signatu-  Signatur per sveisessmnummer
re

* fra hovedprosessfasen,;
i tilfelle avbrudd i tennfasen lagres middelverdien i tennfasen, og
det sendes ut en identifikator som indikerer at hovedprosessfasen
ble nddd

Sveisedataene dokumenteres som middelverdier i hovedprosessfasen og per
sveising.

Ny CSV-fil Det opprettes en ny CSV-fil:

- dersom USB-minnepinnen trekkes ut og plugges inn igjen nar stremkilden er
slatt pa

- ved endring av dato og klokkeslett

- fra 1000 sveisinger

- ved en fastvareoppdatering

- dersom USB-minnepinnen trekkes ut og deretter koblet til en annen
stremkilde
(= endring av serienummer).

PDF-rapport/
Fronius-signatur

Under lenken ved siden av kan du ...

- opprette en PDF-rapport for de utvalgte sveisedataene

- kontrollere og garantere at dataene er autentiske ved hjelp
av Fronius-signaturen som sendes ut med sveisedataene

F
E L or
https://easydocu.weldcube.com
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Aktivere/deaktivere Easy Documentation

Aktivere Easy
Documentation

Stille inn dato og
klokkeslett

ﬂ Pa displayet til stremkilden vises:

] -
L) Lt

Easy Documentation er aktivert.

doc | on vises ogsé dersom strgmkil-
den slés av og pa igjen ndr USB-minne-
pinnen er koblet til.

Easy Documentation forblir aktivert.

Plugg inn USB-minnepinnen

|E| Bekreft displayvisningen ved & trykke pa piltasten

iV A

E' Stille inn dato og klokkeslett

Innstilling av dato og klokkeslett utferes i det 2. nivaet til servicemenyen.

|E| P iV A Den_f@rste parameteren i servicemeny-
en vises

|z| Velg setup-parameter "2nd" med
@ © venstre stillhjul

end ()

E = A S0 EVA Den forste parameteren i det 2. nivéet
til servicemenyen vises.

Velg setup-parameter "yEA" (= &r) med
. @ © venstre stillhjul
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Deaktivere Easy
Documentation

94

E' Still inn dato og klokkeslett:
@) © - Venstre stillhjul:
velg parameter
© @ - Hayre stillhjul:

endre verdier

4AY Innstillingsomrader:

yEA  Ar (20yy; 0—99)

Mon Maned (mm: 1 - 12)
dAY Dag(dd; 1-31)
Hou Time (hh; 0—24)
Min  Minutt (mm; 0—59)

MERKNAD!

Hvis streamkilden tilbakestilles til fabrikkinnstillingen ved hjelp av setup-para-
meteren FAC, vil dato og klokkeslett fortsatt vaere lagret.

/\  FORSIKTIG!

Fare for tap av eller skader pa data dersom USB-minnepinnen trekkes ut for tid-

lig

» Trekk bare ut USB-minnepinnen ca. 10 sekunder etter at den siste svei-
sesemmen er blitt avsluttet for & sikre riktig dataoverfering.

E Fjerne USB-minnepinnen fra stremkilden

Pa displayet til stremkilden vises:

.--

] gy
L) ()

Easy Documentation er deaktivert.

|z| Bekreft displayvisningen ved & trykke pa piltasten

.LV,ﬁ\| <|



Setup-innstillinger
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Setup-meny

Generelt

BETJENING

Setup-menyen gir enkelt tilgang til ekspertkunnskapen i stremkilden og tilleggs-
funksjoner. I setup-menyen er det mulig & tilpasse parametrene etter de forskjel-

lige oppgavene pa enkelt vis.

Oppstart av setup-menyen beskrives med sveiseprosessen MIG/MAG-standard-

synergic.

Ved de andre sveiseprosessene fungerer oppstarten likt.

Apne setup-menyen

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC 3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC D

Velg sveiseprosessen "MIG/MAG stan-
dard-synergic-sveising" med tasten for
sveiseprosess

Betjeningspanelet star né i setup-me-
nyen for sveiseprosessen "MIG/MAG-
Standard-Synergic-sveising" - her vises
den setup-parameteren som ble valgt
sist.

Endre parameter

Iﬂ%}&

Velg ensket setup-parameter med
venstre stillhjul

Endre verdi for setup-parameter med
hayre stillhjul

Ga ut av setup-menyen

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
=\ PULSE SYNERGIC 3

97



Setup-parame- Angivelsene "min." og "max." brukes pé innstillingsomrader som varierer avhengig

tere for MIG/ av strgmkilde, sveiseprogram, etc.

MAG-synergic- : :

sveising GPr  Gassforstremningstid
Enhet: s

Innstillingsomrade: 0—9,9
Fabrikkinnstilling: 0,1

GPo Gassetterstremningstid
Enhet: s
Innstillingsomrade: 0—-9,9
Fabrikkinnstilling: 0,5

SL Slope (for spesiell 2-taktsdrift og spesiell 4-taktsdrift)
Enhet: s
Innstillingsomrade: 0—9,9
Fabrikkinnstilling: 0,1

I-S Startstrom (for spesiell 2-taktsdrift og spesiell 4-taktsdrift)
Enhet: % (av sveisestram)
Innstillingsomrade: 0—200
Fabrikkinnstilling: 100

I-E Sluttstrem (for spesiell 2-taktsdrift og spesiell 4-taktsdrift)
Enhet: % (av sveisestrem)
Innstillingsomrade: 0—200
Fabrikkinnstilling: 50

t-S Startstremvarighet (kun for spesiell 2-taktsdrift)
Enhet: s
Innstillingsomréade: 0,0—9,9
Fabrikkinnstilling: 0,0

t-E Sluttstremvarighet (kun for spesiell 2-taktsdrift)
Enhet: s
Innstillingsomrade: 0,0—-9,9
Fabrikkinnstilling: 0,0

Fdi Tradtraeingshastighet
Enhet: m/min (ipm.)
Innstillingsomrade: 1—maks. (39.37—maks.)
Fabrikkinnstilling: 10 (393.7)

bbc  Etterbrenningseffekt
Etterbrenningseffekt pa grunn av tradreturbrenning pa sveiseslutt
Etter at du har slatt av sveisestremmen, trekkes tradelektroden tilbake
med 7,5 m/min i lgpet av den innstilte bbc-verdien.

Enhet: s
Innstillingsomréade: 0—0,2
Fabrikkinnstilling: O

Ito Tradlengde frem til sikkerhetsutkobling
Enhet: mm (in.)
Innstillingsomrade: OFF, 5—100 (OFF, 0.2—3.94)
Fabrikkinnstilling: OFF
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MERKNAD!

Funksjonen Ito (tradlengde til sikkerhetsutkobling) er en sikkerhetsfunksjon.
Seerlig ved hgy tradhastighet kan det hende at den nedvendige tradlengden frem
til sikkerhetsutkobling ikke stemmer overens med den innstilte tradlengden.

SPt

Punktertid/intervallsveisetid
Enhet: s

Innstillingsomrade: 0,3—5
Fabrikkinnstilling: 1

SPb

Intervallpausetid

Enhet: s

Innstillingsomrade: OFF, 0,3—10 (i trinn p4 0,1 s)
Fabrikkinnstilling: OFF

VIKTIG! For punktsveising ma du stille inn SPb = OFF!

Int

Intervall

vises kun nar det er stilt inn en verdi for SPb
Einheit: -

Innstillingsomrade: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Fabrikkinnstilling: 2T (2-Takt)

Frekvens for SynchroPuls
Enhet: Hz

Innstillingsomrade: OFF, 0,5—5
Fabrikkinnstilling: OFF

dFd

Loeftehoyde for tradmater
Offset-sveiseeffekt for alternativet SynchroPuls

Enhet: m/min (ipm.)
Innstillingsomrade: 0—3 (0—118,1)
Fabrikkinnstilling: 2 (78,7)

AL2

Korrigering av lysbuelengde for det gvre SynchroPuls-arbeidspunktet
Enhet: % (av sveiseeffekten)

Innstillingsomrade: -30 - +30

Fabrikkinnstilling: O

FAC

Tilbakestilling av stramkilde

Hold en av tastene for parametervalg inne i 2 s for & tilbakestille til fab-
rikkinnstillinger

- nar digitalvisningen viser "PrG", er stremkilden tilbakestilt

VIKTIG! Dersom stremkilden tilbakestilles, gar alle personlige innstillin-
ger i setup-menyen tapt.

Arbeidspunkter som er lagret med minnetastene, vil fortsatt veere lagret
etter at stramkilden er tilbakestilt. Funksjonene i andre niva av setup-me-
nyen (2nd) slettes heller ikke. Unntak: Parameteren Ignition Time-Out
(ito).

2nd

Andre niva av Setup-menyen (se avsnittet "Setup-meny - niva 2")
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Setup-parame-
tere for MIG/
MAG-standard-
manuell-sveising
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Angivelsene "min." og "max." brukes pé innstillingsomrader som varierer avhengig
av stremkilde, sveiseprogram, etc.

GPr

Gassforstremningstid
Enhet: s
Innstillingsomrade: 0—9,9
Fabrikkinnstilling: 0,1

GPo

Gassetterstromningstid
Enhet: s
Innstillingsomrade: 0—-9,9
Fabrikkinnstilling: 0,5

Fdi

Tradtraeingshastighet

Enhet: m/min (ipm.)

Innstillingsomrade: 1—maks. (39.37—maks.)
Fabrikkinnstilling: 10 (393.7)

bbc

Etterbrenningseffekt
Etterbrenningseffekt gjennom forsinket utkobling av sveisestrammen
etter stoppet tradelektrodemating. Det dannes en kule pa tradelektroden.

Enhet: s
Innstillingsomrade: AUt, 0-0,3
Fabrikkinnstilling: AUt

IGC

Tennstrem

Einheit: A
Innstillingsomrade: 100—-650
Fabrikkinnstilling: 500

Ito

Tradlengde frem til sikkerhetsutkobling

Enhet: mm (in.)

Innstillingsomrade: OFF, 5—100 (OFF, 0.2—3.94)
Fabrikkinnstilling: OFF

MERKNAD!

Funksjonen Ito (tradlengde til sikkerhetsutkobling) er en sikkerhetsfunksjon.
Seerlig ved hgy tradhastighet kan det hende at den nedvendige tradlengden frem
til sikkerhetsutkobling ikke stemmer overens med den innstilte tradlengden.

SPt

Punktertid/intervallsveisetid
Enhet: s

Innstillingsomrade: 0,3—-5
Fabrikkinnstilling: 0,3

SPb

Intervallpausetid

Enhet: s

Innstillingsomrade: OFF, 0,3—10 (i trinn p4 0,1 s)
Fabrikkinnstilling: OFF

Int

Intervall

vises kun nar det er stilt inn en verdi for SPb
Einheit: -

Innstillingsomrade: 2T (2-takt), 4T (4-takt)



Setup-paramet-
re for elektrode-
sveising

Fabrikkinnstilling: 2T (2-Takt)

FAC

Tilbakestilling av stramkilde

Hold en av tastene for parametervalg inne i 2 s for & tilbakestille til fab-
rikkinnstillinger

- nar digitalvisningen viser "PrG", er stremkilden tilbakestilt

VIKTIG! Dersom stremkilden tilbakestilles, gar alle personlige innstillin-
ger i setup-menyen tapt.

Arbeidspunkter som er lagret med minnetastene, vil fortsatt veere lagret
etter at stremkilden er tilbakestilt. Funksjonene i andre niva av setup-me-
nyen (2nd) slettes heller ikke. Unntak: Parameteren Ignition Time-Out
(ito).

2nd

Andre niva av Setup-menyen (se avsnittet "Setup-meny - niva 2")

VIKTIG! Nar stremkilden tilbakestilles ved hjelp av setup-parameter Factory
FAC, tilbakestilles ogsa setup-parametrene varmestremtid (Hti) og HotStart-
strem (HCU).

HCU

Hotstart-strem

Enhet: %

Innstillingsomrade: 100—200
Fabrikkinnstilling: 150

Hti

Hotstrem-tid

Enhet: s
Innstillingsomréade: 0—2,0
Fabrikkinnstilling: 0,5

ASt

Anti-stick

Enhet: -

Innstillingsomrade: On, OFF
Fabrikkinnstilling: OFF

AAG

Fugehovling (Arc Air Gauging)

Fugehgvling med en kullelektrode, f.eks. til sveisesemforberedelse
Enhet: -

Innstillingsomrade: on / oFF

Fabrikkinnstilling: oFF

FAC

Tilbakestilling av stromkilde

Hold en av tastene for parametervalg inne i 2 s for & tilbakestille til fab-
rikkinnstillinger- nar digitalvisningen viser "PrG", er stremkilden tilbake-
stilt.

VIKTIG! Dersom stremkilden tilbakestilles, gar alle personlige innstillin-
ger tapt.

Arbeidspunkter som er lagret med minnetastene, slettes ikke nar
stremkilden tilbakestilles — de vil fortsatt veere lagret. Funksjonene i and-
re niva av setup-menyen (2nd) slettes heller ikke. Unntak: Parameteren Ig-
nition Time-Out (ito).

2nd

Andre niv3 av setup-menyen (se avsnittet "Setup-meny - niva 2")
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Setup-meny niva 2

Begrensninger

Betjening (se-
tup-meny niva 2)
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I forbindelse med setup-menyen niva 2 finnes falgende begrensninger:

Setup-meny nivéa 2 kan ikke velges:
- under sveisingen

- mens funksjonen gassprgver er aktiv
- mens funksjonen tradfering er aktiv

- mens funksjonen tradtilbaketrekking er aktiv

- mens funksjonen utblésing er aktiv

Sa lenge setup-meny niva 2 er valgt, vil felgende funksjoner ikke veere tilgjengeli-

ge, heller ikke ved bruk av robot:

- Sveisestart, for roboten uteblir signalet "stremkilde klar"

- Gassprover

- Tradfering

- Tradtilbaketrekking
- Utblésing

Ga til niva 2 i setup-menyen:

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE

=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC @

Velg sveiseprosessen "MIG/MAG stan-
dard-synergic-sveising" med tasten for
sveiseprosess

Betjeningspanelet star nd i setup-me-
nyen for sveiseprosessen "MIG/MAG-
Standard-Synergic-sveising" - her vises
den setup-parameteren som ble valgt
sist.

Velg setup-parameteren "2nd" med
venstre stillhjul

Betjeningspanelet star nd i det andre
nivaet i setup-menyen for sveisepro-
sessen "MIG/MAG-Standard-Synergic-
sveising" - her vises den setup-parame-
teren som ble valgt sist.

Endre parameter

Iﬂ%}&

Velg ensket setup-parameter med
venstre stillhjul

Endre verdi for setup-parameter med
hayre stillhjul

Ga ut av setup-menyen

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
_ _E\PULSE SYNERGIC (3

En parameter i fgrste niva av setup-
menyen vises



Parameter for
MIG/MAG-

synergic-svei-
sing i niva 2 av
setup-menyen

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE

= PULSE SYNERGIC @

SEt

Landsinnstilling (Standard/USA) ... Std / US
Enhet: -

Innstillingsomrade: Std, US (Standard / USA)
Fabrikkinnstilling:

Standardversjon: Std (Malenheter: cm/mm)
USA-versjon: US (Maleenheter: in.)

Syn

synergic-programmer/karakteristikk
Standarder EN / AWS

Enhet: -

Innstillingsomrade: EUr / US
Fabrikkinnstilling:

Standardversjon: EUr

USA-versjon: US

C-C

Styring kjoleapparat
(kun ved tilkoblet kjgleapparat)

Enhet: -
Innstillingsomrade: AUt, On, OFF
Fabrikkinnstilling: AUt

AUt:
Kjoleapparatet slar seg av etter 2 minutters pause i sveisingen.

VIKTIG! Dersom ekstrautstyret temperaturovervakning av kjoleveeske og
gjennomstremningovervakning er innebygd i kjsleapparatet, slés kjsleap-
paratet av med en gang returtemperaturen synker under 50 °C, men tid-
ligst etter 2 minutters pause i sveisingen.

On:
Kjoleapparatet er slatt pa kontinuerlig.

OFF:
Kjoleapparatet er slatt av kontinuerlig.

VIKTIG! Nar parameteren FAC brukes, tilbakestilles ikke parameteren C-
C til fabrikkinnstilling. Nar elektrodesveising er valgt som sveiseprosess,
vil kjgleapparatet veere slatt av i alle tilfeller, ogsé i stillingen "On".

Cooling Time

(kun ved tilkoblet kjgleapparat)

Tidsrom mellom reaksjon i gjennomstremningsovervakningen og avgivelse
av servicekode "no | H20". Dersom det oppstéar luftbobler i kjslesystemet,
slés ikke kjgleapparatet av for etter det innstilte tidsrommet.
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Enhet: s
Innstillingsomrade: 5—25
Fabrikkinnstilling: 10

VIKTIG! Til testformal gar kjsleapparatet i 180 sekunder hver gang
stremkilden slas pa.

Sveisekretsmotstand (i mOhm)
Se avsnittet "Finn sveisekretsmotstand r" fra side 108.

L Sveisekretsinduktivitet (i mikrohenry)
Se avsnittet "Vis sveisekretsinduktivitet L" fra side 110.

EnE Lysbuens elektriske energi relatert til sveisehastighet
Enhet: kJ
Innstillingsomrade: On / OFF
Fabrikkinnstilling: OFF
Fordi ikke hele verdiomradet (1 kJ—99999 kJ) kan vises pa det tredelte
displayet, har fglgende visningsvariant blitt valgt:
Verdi i kJ / visning pa display:
1til999/ 1til 999
1000 til 9999 / 1.00 til 9.99 (med to desimaler, f.eks. 5270 kJ -> 5.27)
10000 til 99999 / 10.0 til 99.9
(med én desimal, f.eks. 23580 kJ -> 23.6)

ALC Lengdekorrigering av lysbue ut fra sveisespenning
Kun ved MIG/MAG synergic sveising
Innstillingsomrade: On / OFF
Fabrikkinnstilling: OFF
Lysbuelengden er avhengig av sveisespenningen. Sveisespenningen kan
stilles inn individuelt i synergic-drift.
Dersom parameteren ALC star pa "OFF", er det ikke mulig & foreta indivi-
duell innstilling av sveisespenningen. Sveisespenningen retter seg auto-
matisk etter den sveisestreammen eller tradhastigheten som er valgt. Ved
tilpasning av lengdekorrigering av lysbue endrer spenningen seg mens
sveisestreammen og tradhastigheten holder seg konstant. Mens lengdekor-
rigering av lysbue stilles inn med stillhjul, brukes venstre visning for kor-
reksjonsverdi for lysbuelengde. I den hgyre visningen endrer ogsé verdien
for sveisespenning seg simultant. Deretter viser venstre visning den opp-
rinnelige verdien igjen, f.eks. sveisestroam.

Ejt IV = innkoblingsvarighet

for aktivering / deaktivering av omkoblingen av EasyJobs ved hjelp av
brennertasten

Enhet: -
Innstillingsomrade: On / OFF
Fabrikkinnstilling: OFF

Funksjon med MIG/MAG-brennertast
Trykk brennertasten kort (< 0,5 s)

Ingen sveisedrift:



Parameter for
MIG/MAG stan-
dard-manuell-
sveising i niva 2
av setup-menyen

Alle MIG/MAG EasyJobs gés igjennom i rekkefolge.
- Hvisingen EasyJob er valgt, fungerer brennertasten normalt.
- Hvisingen MIG/MAG EasyJob er valgt, gjgres ingen endring.

I sveisedrift:

- Gjennomgang av MIG/MAG EasyJobs med samme driftstype (4-takt,
spesial 4-takt, intervallsveising 4-takt) og med samme sveiseprosess.
Omkobling er ikke mulig ved punktsveising.

Funksjon med MIG/MAG Up/Down-taster
Hvis EasyJob er valgt, endres EasyJob, ellers sveisestremmen.

Ingen sveisedrift:
- Alle MIG/MAG EasyJobs gas igjennom i rekkefalge.

I sveisedrift:

- Gjennomgang av MIG/MAG EasyJobs med samme driftstype (2-takt,
4-takt, spesial 4-takt, intervallsveising 4-takt) og med samme sveise-
prosess.

Tilbakekobling er mulig.

SEt

Landsinnstilling (Standard/USA) ... Std / US
Enhet: -

Innstillingsomrade: Std, US (Standard / USA)
Fabrikkinnstilling:

Standardversjon: Std (Malenheter: cm/mm)
USA-versjon: US (Maleenheter: in.)

C-C

Styring kjoleapparat
(kun ved tilkoblet kjaleapparat)

Enhet: -
Innstillingsomrade: AUt, On, OFF
Fabrikkinnstilling: AUt

AUt
Kjoleapparatet slar seg av etter 2 minutters pause i sveisingen.

VIKTIG! Dersom ekstrautstyret temperaturovervakning av kjgleveeske og
gjennomstrgmningovervakning er innebygd i kjgleapparatet, slas kjoleap-
paratet av med en gang returtemperaturen synker under 50 °C, men tid-
ligst etter 2 minutters pause i sveisingen.

On:
Kjoleapparatet er slatt pa kontinuerlig.

OFF:
Kjoleapparatet er slatt av kontinuerlig.

105



106

VIKTIG! Nar parameteren FAC brukes, tilbakestilles ikke parameteren C-
C til fabrikkinnstilling. Nar elektrodesveising er valgt som sveiseprosess,
vil kjoleapparatet veere slatt av i alle tilfeller, ogsa i stillingen "On".

C-t Cooling Time
(kun ved tilkoblet kjgleapparat)
Tidsrom mellom reaksjon i gjennomstremningsovervakningen og avgivelse
av servicekode "no | H20". Dersom det oppstéar luftbobler i kjslesystemet,
slas ikke kjgleapparatet av for etter det innstilte tidsrommet.
Enhet: s
Innstillingsomrade: 5—25
Fabrikkinnstilling: 10
VIKTIG! Til testformal gar kjeleapparatet i 180 sekunder hver gang
stremkilden slas pa.
r Sveisekretsmotstand (i mOhm)
Se avsnittet "Finn sveisekretsmotstand r" fra side 108.
L Sveisekretsinduktivitet (i mikrohenry)
Se avsnittet "Vis sveisekretsinduktivitet L" fra side 110.
EnE Lysbuens elektriske energi relatert til sveisehastighet
Enhet: kJ
Innstillingsomrade: On / OFF
Fabrikkinnstilling: OFF
Fordi ikke hele verdiomradet (1 kJ—99999 kJ) kan vises pa det tredelte
displayet, har fglgende visningsvariant blitt valgt:
Verdi i kJ / visning pa display:
1 til 999 / 1 til 999
1000 til 9999 / 1.00 til 9.99 (med to desimaler, f.eks. 5270 kJ -> 5.27)
10000 til 99999 / 10.0 til 99.9
(med én desimal, f.eks. 23580 kJ -> 23.6)
Ejt EasyJob Trigger

for aktivering / deaktivering av omkoblingen av EasyJobs ved hjelp av
brennertasten

Enhet: -
Innstillingsomrade: On / OFF
Fabrikkinnstilling: OFF

Funksjon med MIG/MAG-brennertast
Trykk brennertasten kort (< 0,5 s)

Ingen sveisedrift:

- Alle MIG/MAG EasyJobs gas igjennom i rekkefalge.

- Hvisingen EasyJob er valgt, fungerer brennertasten normalt.
- Hvisingen MIG/MAG EasyJob er valgt, gjgres ingen endring.

I sveisedrift:



- Gjennomgang av MIG/MAG EasyJobs med samme driftstype (4-takt,
spesial 4-takt, intervallsveising 4-takt) og med samme sveiseprosess.

- Omkobling er ikke mulig ved punktsveising.

Funksjon med MIG/MAG Up/Down-taster

Hvis EasyJob er valgt, endres EasyJob, ellers sveisestremmen.

Ingen sveisedrift:

- Alle MIG/MAG EasyJobs gés igjennom i rekkefolge.

I sveisedrift:

- Gjennomgang av MIG/MAG EasyJobs med samme driftstype (2-takt,
4-takt, spesial 4-takt, intervallsveising 4-takt) og med samme sveise-

prosess.
Tilbakekobling er mulig.

Parameter for SEt
stavelektrode-

sveising 1 niva 2

av setup-menyen

Landsinnstilling (standard / USA) ... Std / US
Einheit: -

Innstillingsomrade: Std, US (standard / USA)
Fabrikkinnstilling:

Standardversjon: Std (maleenheter: cm / mm)
USA-versjon: US (maleenheter: in.)

r (resistance) — sveisekretsmotstand (i mOhm)
Se avsnittet "Finn sveisekretsmotstand r" fra side 108.

L (inductivity) — sveisekretsinduktivitet (i mikrohenry)
Se avsnittet "Vis sveisekretsinduktivitet L" fra side110.
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Finn sveisekretsmotstand

Generelt

Finn sveisekrets-
motstand (MIG/
MAG-sveising)

108

Ved & beregne sveisekretsmotstanden r er det mulig & oppna konstant sveisere-
sultat selv med forskjellige slangepakkelengder — dermed reguleres sveisespen-
ningen péa lysbuen hele tiden helt ngyaktig uavhengig av slangepakkelengden og
slangepakketverrsnittet. Bruken av Lengdekorrigering av lysbue er ikke lenger
ngdvendig.

Sveisekretsmotstand vises pa displayet etter at den har blitt beregnet.
r = Sveisekretsmotstand i milliohm (mOhm)

Den innstilte sveisespenningen tilsvarer helt ngyaktig sveisespenningen pa lys-
buen nar beregning av sveisekretsmotstand r er utfert riktig. Dersom spenningen
pa stremkildens utgangskontakter méles manuelt, er den hgyere enn sveisespen-
ningen péa lysbuen med slangepakkens spenningsfall.

Sveisekretsmotstanden er avhengig av hvilken slangepakke som brukes:

- Dersom slangepakkelengden eller slangepakketverrsnittet endres, mé sveise-
kretsmotstanden beregnes pa nytt

- Finn sveisekretsmotstanden r separat for hver enkelt sveiseprosess med
tilherende sveiseledninger

MERKNAD!

En feil maling av sveisekretsmotstanden kan ha en negativ innvirkning pa

sveiseresultatet.

» Pase at arbeidsemnet har optimal kontaktflate i sveiseklemmeomradet (over-
flaten er rengjort, renset for rust osv.).

E' Kontroller at en av sveiseprosessene MANUAL / STD SYNERGIC / PULSE
SYNERGIC er valgt.

|z| Serg for jordforbindelse med arbeidsemnet

E' G4 til niva 2 i setup-menyen (2nd)

Velg parameteren "r"

E Fjern gassdysen fra sveisepistolen

E' Skru fast kontaktreret

Kontroller at tradelektroden ikke stikker ut av kontaktreret

MERKNAD!

En feil maling av sveisekretsmotstanden kan ha en negativ innvirkning pa

sveiseresultatet.

» Pase at arbeidsemnet har optimal kontaktflate for kontaktraret (overflaten
er rengjort, renset for rust osv.).

Sett kontaktreret tett inntil arbeidsemnets overflate

E Trykk kort pa brennertasten
- Sveisekretsmotstanden beregnes. Under malingen viser displayet "run"

Malingen er avsluttet nar displayet viser sveisekretsmotstand i mOhm (f.eks.
11,4).



Finn sveisekrets-
motstand (elekt-
rodesveising)

Monter gassdysen pé sveisepistolen igjen

MERKNAD!

En feil maling av sveisekretsmotstanden kan ha en negativ innvirkning pa

sveiseresultatet.

> Péase at arbeidsemnet har optimal kontaktflate i sveiseklemmeomradet (over-
flaten er rengjort, renset for rust osv.).

E' Kontroller at prosessen Stabelektroden-Schweifien er valgt.
|E| Serg for jordforbindelse med arbeidsemnet

E' G4 til niva 2 i setup-menyen (2nd)

Velg parameteren "r"

MERKNAD!

En feil maling av sveisekretsmotstanden kan ha en negativ innvirkning pa

sveiseresultatet.

» Pase at arbeidsemnet har optimal kontaktflate for elektroden (overflaten er
rengjort, renset for rust osv.).

E' Sett elektroden tett inntil arbeidsemnets overflate
E Trykk pa heyre tast for parametervalg

.kV,Jﬁn| <|

Sveisekretsmotstanden beregnes. Under malingen viser displayet "run".

Malingen er avsluttet ndr displayet viser sveisekretsmotstand i mOhm (f.eks.
11,4).
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Spor om sveisekretsinduktivitet L

Generelt

Vis sveise-
kretsinduktivitet

Korrekt legging
av slangepakke-
ne

110

Hvordan slangepakkene er lagt, har vesentlig innvirkning pa sveisekretsinduktivi-
teten og pavirker dermed ogsa sveiseprosessen. For & oppna best mulig sveisere-
sultat er det derfor viktig & legge slangepakkene riktig.

Med setup-parameteren "L" vises den siste sveisekretsinduktiviteten som ble be-
regnet. Den egentlige utligningen av sveisekretsinduktiviteten skjer samtidig som
sveisekretsmotstanden beregnes. Detaljert informasjon om dette star i kapittelet
"Finn sveisekretsmotstand".

IEI Ga til niva 2 i setup-menyen (2nd)
E' Velg parameter "L"

Den sist beregnede sveisekretsinduktiviteten L vises i hgyre digitalvisning.

L ... Sveisekretsinduktivitet (i mikrohenry)

M
Ve
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Feildiagnhose, feilutbedring

Generelt

Sikkerhet

Viste serviceko-
der

Apparatene er utstyrt med et intelligent sikkerhetssystem. Det betyr at det i stor
grad er ungdvendig & bruke smeltesikringer. Derfor er det ikke ngdvendig & skifte
smeltesikringer lenger. Etter at en potensiell driftsfeil er utbedret, er apparatet
klart til bruk igjen.

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utferes av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strom.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter
og koble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har dpnet apparatet, méa du forsikre deg om at elektrisk ladede kom-
ponenter (f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet méaleapparat.

/\  FARE!

Fare pa grunn av utilstrekkelig jordledningsforbindelser.
Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.
» Husskruene utgjer en beskyttelseslederforbindelse for jordingen av huset.

» Husskruene ma aldri erstattes med andre skruer uten tillatt beskyttelsesle-
derforbindelse.

Dersom det vises en feilmelding som ikke star oppfert her, prov forst & lase pro-
blemet pa folgende mate:

E Sett nettbryteren til stremkilden i stilling -0-.
|E| Vent 10 sekunder
E' Sett nettbryteren i stilling -I-

Dersom feilen fortsatt foreligger etter flere forsgk, eller dersom de nevnte tilta-
kene ikke hjelper:

E' Noter deg feilmeldingen
|z| Noter streamkildens konfigurasjon
E' Meld fra til kundeservice og oppgi en detaljert beskrivelse av feilen
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ESr | 20

Arsak: Det kjoleapparatet som brukes, er ikke kompatibelt med stremkilden

Utbedring: Koble til et kompatibelt kjgleapparat

Arsak Det har blitt hentet opp en ugyldig sveiseprosess (nr. 37) pé robot-
grensesnittet, eller det har blitt valgt en tom merking (nr. 32)

Utbedring: Hent opp en gyldig sveiseprosess eller velg en minnetast som er i
bruk

ELn|8

Arsak: Den trédmateren som er koblet til, stattes ikke

Utbedring: Koble til en trédmater som stattes

ELn| 12

Arsak: Det er betjeningspaneler av forskjellig type for materialvalg i syste-
met

Utbedring: Koble til betjeningspaneler av lik type

ELn | 13

Arsak: Ugyldig bytte av sveiseprosess under sveisingen

Utbedring: Ikke gjennomfar noe ulovlig bytte av sveiseprosess under sveisingen,
og bekreft feilmeldingen med en vilkarlig tast

ELn | 14

Arsak: Det er koblet til mer enn ett robot-grensesnitt

Utbedring: Det er bare ett robot-grensesnitt som kan veere tilkoblet. Kontroller
systemkonfigurasjonen

ELn| 15

Arsak: Det er koblet til mer enn én fjernkontroll

Utbedring: Det er bare én fjernkontroll som kan veere tilkoblet. Kontroller sys-
temkonfigurasjonen

ELn| 16

Programvelgeren til trddmateren er ikke kompatibel

Arsak:

Utbedring:

Det er koblet til en trddmater med standard-programvelger pa
pulsstremkilden

Koble til en trddmater med puls-programvelger

Err | IP
Arsak:
Utbedring:

Styringen pa stremkilden har registrert primaer overspenning.

Kontroller nettspenningen.

Dersom servicekoden fortsatt er der, ma du vente 10 sekunder og
deretter sla pa stremkilden igjen.

Dersom feilen fortsatt foreligger, m& du melde fra til kundeservice



Err | PE

Arsak: Sluttstremovervakning har utlest sikkerhetsutkobling av stremkilden.

Utbedring: Sla av stremkilden
Plasser stremkilden pa et isolerende underlag
Koble jordkabelen til en del av arbeidsemnet som er neermere lys-
buen
Vent 10 sekunder og sla deretter stremkilden pa igjen
Dersom feilen fortsatt foreligger etter flere forsek, meld fra til
kundeservice

Err | Ur

Arsak: Tomgangsspenningsgrensen pa 35 V har blitt overskredet ved bruk av
ekstrautstyret VRD.

Utbedring: Sl& av stremkilden
Vent 10 sekunder og sla deretter stremkilden pa igjen

no | UrL

Arsak: VRD (ekstrautstyr) har reagert for tidlig.

Utbedring: Kontroller om alle sveiseledninger og styreledninger er tilkoblet.
Sla av strgmkilden
Vent 10 sekunder og sla deretter stremkilden pa igjen
Dersom feilen opptrer flere ganger, meld fra til kundeservice.

PHA | SE1

Arsak: Stremkilden brukes med 1 fase

Utbedring: -

PHA | SE3

Arsak: Stremkilden brukes med 3 faser

Utbedring: -

Err | 51

Arsak: Nettunderspenning Nettspenningen har underskredet toleranse-
omradet

Utbedring: Kontroller nettspenningen. Dersom servicekoden fortsatt er der,
meld fra til kundeservice

Err | 52

Arsak: Nettoverspenning Nettspenningen har overskredet toleranseomradet

Utbedring: Kontroller nettspenningen. Dersom servicekoden fortsatt er der,
meld fra til kundeservice

EFd 5

Arsak: Ugyldig tradmater er tilkoblet

Utbedring: Koble til en gyldig trddmater

EFd 8

Arsak: Overtemperatur pa tradmater

Utbedring: La trddmateren avkjsles
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EFd | 81, EFd | 83
Arsak: Feil i trdmatingssystemet (overstrem i tradmaterdriften)

Utbedring: Legg slangepakken s3 rettlinjet som mulig; kontroller om trddmater-
kjernen har kommet i knekk eller er skitten; kontroller arbeidstrykket
pa 4-rulledriften

Arsak: Trddmatermotoren er fastkjort eller defekt
Utbedring: Kontroller trddmatermotoren eller meld fra til kundeservice

too | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Overtemperatur i streamkildens primeerkrets

Utbedring: La stremkilden avkjales, kontroller luftfilteret og rengjer det ved be-
hov, kontroller om viften gar

to1 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Overtemperatur pa boosteren i stremkilden

Utbedring: La stremkilden avkjales, kontroller luftfilteret og rengjer det ved be-
hov, kontroller om viften gar

to2 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Overtemperatur i stremkildens sekundaerkrets
Utbedring: La stremkilden avkjgles, kontroller om ventilatoren gar

to3 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Overtemperatur trédmatermotoren
Utbedring: La trddmateren avkjsles

tog | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Overtemperatur i sveisepistolen
Utbedring: La sveisepistolen avkjales

tos | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Overtemperatur i kjgleapparatet
Utbedring: La kjsleapparatet avkjales, kontroller om ventilatoren gér

to6 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Overtemperatur i stremkildens transformator

Utbedring: La stremkilden avkjales, kontroller luftfilteret og rengjer det ved be-
hov, kontroller om viften gar



to7 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Overtemperatur i stremkilden

Utbedring: La strgmkilden avkjgles, kontroller luftfilteret og rengjer det ved be-
hov, kontroller om viften géar.

tuo | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Undertemperatur i stremkildens primeerkrets
Utbedring: Still stremkilden i et oppvarmet rom og la den varmes opp

tu1 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Undertemperatur pa boosteren i stramkilden
Utbedring: Still stremkilden i et oppvarmet rom og la den varmes opp

tu2 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Undertemperatur i stramkildens sekundaerkrets
Utbedring: Still stremkilden i et oppvarmet rom og la den varmes opp

tu3 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Undertemperatur trédmatermotoren
Utbedring: Still trédmateren i et oppvarmet rom og la den varmes opp

tuyg | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Undertemperatur i sveisepistolen
Utbedring: Still sveisepistolen i et oppvarmet rom og la den varmes opp

tus | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Undertemperatur i kjgleapparatet
Utbedring: Still kjgleapparatet i et oppvarmet rom og la det varmes opp

tu6 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Undertemperatur i stramkildens transformator
Utbedring: Still stremkilden i et oppvarmet rom og la den varmes opp

tu7 | xxx
Merknad: xxx star for en temperaturverdi

Arsak: Undertemperatur i stremkilden
Utbedring: Still stremkilden i et oppvarmet rom og la den varmes opp
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Viste serviceko-
deriforbindelse
med OPT Easy
Documentation
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no | H20

Arsak: For lav gjennomstramningsmengde av kjglemiddel

Utbedring: @k gjennomstremningsmengden av kjglemiddel og kontroller kjole-
apparatet inklusive Kjglekretslapet (minste gjennomstremningsmeng-
de star oppfert i kapittelet "Tekniske data" i bruksanvisningen til ap-
paratet)

hot | H20

Arsak: Kjglemiddeltemperaturen er for hgy

Utbedring: La kjsleapparatet inklusive kjalekretslgpet av kjales helt til "hot |
H20" ikke lenger vises. Apne kjoleapparatet og rengjer kjsleren, kon-
troller viften fungerer som den skal.

no | Prg

Arsak: Det er ikke valgt noe forhdndsprogrammert program

Utbedring: Velg et forhdndsprogrammert program

no | IGn

Arsak: Funksjonen "Ignition Time-Out" er aktiv; Det har ikke blitt noen
stremflyt innenfor den matede tradlengden som er stilt inn i setup-
menyen. Streamkildens sikkerhetsutkobling har reagert

Utbedring: Forkort den frie tradenden, trykk pa brennertasten pa nytt; rengjor
overflaten pa arbeidsemnet; still eventuelt inn parameteren “Ito" i
setup-menyen

EPG | 17

Arsak: Det valgte sveiseprogrammet er ugyldig

Utbedring: Velg et gyldig sveiseprogram

EPG | 29

Arsak: Den forespurte tradmateren er ikke tilgjengelig for den karakteristik-
ken som er valgt

Utbedring: Koble til riktig trédmater, kontroller pluggforbindelsene til slange-
pakken

EPG | 35

Arsak: Beregning av sveisekretsmotstand feilet

Utbedring: Kontroller jordkabel, stramkabel eller slangepakke og skift dem ut
ved behov, beregn sveisekretsmotstanden pa nytt

no | dAt

Sveising er ikke mulig

Arsak: Dato og klokkeslett er ikke stilt inn pa stremkilden

Utbedring: Trykk pa piltasten for & tilbakestille servicekoden;
stille inn dato og klokkeslett i det andre nivaet til servicemenyen;
se side 93

bAt| Lo

Sveising er mulig

Arsak:
Utbedring:

Batteriet til OPT Easy Documentation er svakt

Trykk pa piltasten for & tilbakestille servicekoden;
ta kontakt med kundeservice (for bytte av batteriet)



bAt | oFF
Sveising er ikke mulig

Arsak: Batteriet til OPT Easy Documentation er tomt
Utbedring: Trykk pa piltasten for & tilbakestille servicekoden — pa displayet vises
no | dAt;

ta kontakt med kundeservice (for bytte av batteriet);

Etter bytte av batteriet méa du stille inn dato og klokkeslett i det and-
re nivaet til servicemenyen;

se side 93

Err | doc
Sveising er ikke mulig

Arsak: Feil ved skriving av data;
intern dokumentasjonsfeil;
kommunikasjonsfeil;

Utbedring: Sla stremkilden av og pa.

Err | USb
Sveising er ikke mulig

Arsak: Ugyldig filsystem pé& USB-minnepinnen;
generell USB-feil

Utbedring: Fjern USB-minnepinnen

USB | full
Sveising er ikke mulig

Arsak: Den tilkoblede USB-minnepinnen er full
Utbedring: Fjern USB-minnepinnen, koble til en ny USB-minnepinne
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Pleie, vedlikehold og avhending

Generelt

Sikkerhet

Ved hver bruk

Annenhver
maned

120

Under normale driftsbetingelser trenger sveisesystemet minimalt med pleie og
vedlikehold. Det er likevel viktig & ta hensyn til enkelte punkter for & sikre at
sveisesystemet er klart til bruk i mange ar.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strom.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter
og koble dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har dpnet apparatet, méa du forsikre deg om at elektrisk ladede kom-
ponenter (f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet méaleapparat.

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal
utelukkende utferes av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette
apparatet og alle systemkomponentene.

- Kontroller streampluggen, stramledning, sveisepistol, forbindelsesslangepak-
ke og jordforbindelse for skader.

- Kontroller at det er en avstand pd 0,5 m (1 ft. 8 in.) rundt stramkilden, slik at
kjgleluften kan stremme uhindret ut og inn.

MERKNAD!

Luftinngangs- og luftutgangsapningene ma under ingen omstendigheter vaere
tildekket, heller ikke delvis.

/\  FORSIKTIG!

Fare for materielle skader.
» Luftfilteret ma bare monteres i taerr tilstand.

» Rengjer om ngdvendig luftfilteret med tarr trykkluft, eller vask det.




Hvert halvar

Avhending

/\  FORSIKTIG!

Trykkluft medfoerer fare.
Falgene kan bli materielle skader.
» Bléas ikke péa elektroniske komponenter pé kort avstand.

Demonter apparatets sidedeler og blas apparatets indre rent med tarr, redu-
sert trykkluft.

E' Ved kraftig stevansamling mé ogsé kjeleluftkanalene rengjeres.

/\ FARE!

Fare for elektrisk stot pa grunn av ikke-forskriftsmessig tilkoblet jordkabel og

jording av apparatet.

Elektrisk stot kan veere dadelig.

» Nar sidedelene skal monteres péa plass igjen, ma du passe pé at jordkabelen
og jordingen av apparatet er koblet til riktig.

Avhending skal forega i henhold til avsnittet med samme tittel i kapittel "SIkker-
hetsforskrifter".
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Gjennomsnittlige forbruksverdier ved sveising

Gjennomsnittlig
tradelektrode-
forbruk ved
MIG/MAG-svei-
sing

Gjennomsnittlig
beskyttelses-
gassforbruk ved
MIG/MAG-svei-
sing

Gjennomsnittlig
beskyttelses-
gassforbruk ved
TIG-sveising

Gjennomsnittlig tradelektrodeforbruk ved en tradhastighet pa 5 m/min

1,0 mm elekt-
rodediameter

1,2 mm elekt-
rodediameter

1,6 mm elekt-
rodediameter

Tradelektrode av stél 1,8 kg/t 2,7 kg/t 4,7 kg/t
Tradelektrode av aluminium 0,6 kg/t 0,9 kg/t 1,6 kg/t
Tradelektrode av CrNi 1,9 kg/t 2,8 kg/t 4,8 kg/t

Gjennomsnittlig tradelektrodeforbruk ved en tradhastighet pa 10 m/min

1,0 mm elekt-
rodediameter

1,2 mm elekt-
rodediameter

1,6 mm elekt-
rodediameter

Tradelektrode av stal 3.7 kg/t 5,3 kg/t 9,5 kg/t
Tradelektrode av aluminium 1,3 kg/t 1,8 kg/t 3.2 kg/t
Tradelektrode av CrNi 3.8 kg/t 5,4 kg/t 9,6 kg/t
Elektrodedia- 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x1,2 mm (TWIN)
meter

Gjennomsnitt- | 10 Umi |5, in | 16 /min | 20 /min 24 U/min

lig forbruk n

Gasshyl-

sestarrelse 4 S 6 7 10
Gjennomsnitt- | 5, g ymin | 22Y™ 15 Umin | 12 Umin | 15 Umin
lig forbruk n
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Tekniske data

Oversikt over
kritiske rastof-
fer, produk-
sjonsar for appa-
ratet

Spesialspenning

Forklaring av be-
grepet "innkob-
lingsvarighet"
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Oversikt over kritiske ramaterialer:

En oversikt over de kritiske rdmaterialene i denne enheten finner du pa felgende
Internett-adresse.

www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Regne ut produksjonsaret for apparatet:

- hvert apparat har et serienummer

- serienummeret bestar av 8 sifre — for eksempel 28020099

- de to farste sifrene gir tallet som produksjonsaret for enheten kan regnet ut
med

- Dette tallet minus 11 gir produksjonsaret
- Eksempel: Serienummer = 28020065, utregning av produksjonsaret = 28

-11 =17, produksjonsar = 2017

For apparater som er utstyrt for spesialspenning, gjelder de tekniske dataene
som star oppfert pa effektskiltet.

Gjelder for alle apparater med en tillatt nettspenning pé inntil 460 v: Nettplug-
gen som er montert som standard, tillater drift med en nettspenning pa inntil
400 V. For nettspenninger inntil 460 V méa det monteres en nettplugg som er
godkjent for dette eller stramtilfgrselen ma installeres direkte.

Innkoblingsvarigheten (IV) er tidsrommet i en 10 minutters syklus da apparatet
kan drives med den angitte effekten uten a bli overopphetet.

MERKNAD!

Verdiene for IV som star oppfoert pa effektskiltet, tar utgangspunkt i en omgi-
velsestemperatur pa 40 °C.
Ved hgyere omgivelsestemperatur ma IV eller effekten reduseres tilsvarende.

Eksempel: Sveising med 150 A ved 60 % IV

- Sveisefase = 60 % av 10 min. = 6 min.

- Avkjglingsfase = resttid = 4 min.

- Etter avkjglingsfasen begynner syklusen pé nytt.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

60 % N N
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min. 6 Min. 10 Min.

Dersom apparatet skal brukes uten avbrudd:

Finn en 100 %-1V-verdi i de tekniske dataene som gjelder for den aktuelle
omgivelsestemperaturen.

Reduser effekten eller stramstyrken i henhold til denne verdien, slik at appa-
ratet kan holdes i drift uten avkjslingsfase.
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TSt 4000 Pulse
TSt 4000 Pulse
nc
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Nettspenning (U;)

3x380V/ 400V / 460V

Maks. effektiv primaerstram (I,¢ff)

3x380/ 400V 25,0 A
3x 460V 27,0 A
Maks. primaerstregm (I may)

3x380/ 400V 32,0A
3 x 460V 22,0 A
Nettsikring 35 A treg
Nettspenningstoleranse -10/ +15 %
Nettfrekvens 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maks. tillatt nettimpedans Zyax pa 11,9 mOhm
pccY

Anbefalt jordfeilbryter Type B
Sveisestramomrade (I,)

MIG / MAG 10—400 A
Stavelektrode 10—-400 A

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C
(104 °F)

40 % / 4,00 A
60 % /370 A
100 % / 340 A

Utgangsspenningsomrade iht. stan-
dard-karakteristikk (U,)

MIG / MAG 14,5-34,0V
Stavelektrode 20,4—-36,0 V
Tomgangsspenning 65V
(Ug peak / Ug r.m.s)

Syneffekt ved 400 V AC / 400 A/ 40 20,42 KVA
%1V 2

Beskyttelsesklasse IP 23
Kjoletype AF
Isolasjonsklasse B
Overspenningskategori III
Forurensningsgrad iht. standard 3
IEC60664

EMC-maskinklasse A3)
Sikkerhetsmerking S, CE

Mallx b xh 747 X 300 X 497 mm

290.4x11.8 x19.6 in.
Vekt 32,5 kg / 71.65 lb.
Maks. stayutslipp (Lwa) 72 dB (A)
Effektopptak pa tomgang ved 400 V 312 W




Energieffektivitet for stremkilden ved 91 %
4OO A/ 36V

1) Tilkobling til offentlig stremnett med 230 / 400 V og 50 Hz

2) IV = innkoblingsvarighet

3) Et apparat i utslippsklasse A er ikke beregnet pa bruk i boligomrader der
den elektriske forsyningen kommer fra et offentlig lavspenningsnett.

Den elektromagnetiske kompatibiliteten kan pavirkes av ledningsferte el-
ler utstralte radiofrekvenser.
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TSt 4000 Pulse
MV nc
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Nettspenning (U;)

3x200V /230V/ 400V / 460V

Maks. effektiv primaerstram (I,¢ff)

3 x230V 33,0 A
3 X400V 19,0 A
3x 460V 16,0 A
Maks. primeaerstram (I1max)

3x230V 42,0 A
3x 400V 23,0 A
3 X460V 21,0 A
Nettsikring 35 A treg
Nettspenningstoleranse -10/+15 %
Nettfrekvens 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maks. tillatt nettimpedans Z,x pa 71,2 mOhm
pccY

Anbefalt jordfeilbryter Type B
Sveisestramomrade (I,)

MIG / MAG 10—400 A
Stavelektrode 10—400 A

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C
(104 °F)
U,: 200-460 V

40 % / 4,00 A
60 % /370 A
100 % / 340 A

Utgangsspenningsomrade iht. stan-

dard-karakteristikk (U5)

MIG / MAG 14,5-34,0 V
Stavelektrode 20,4—36,0V
Tomgangsspenning 57V
(Up peak / Ug r.m.s)

Syneffekt

ved 230 V AC / 350 A / 4,0 % IV?) 16,22 kVA
ved 400V AC / 350 A / 4,0 % IV?2) 15,96 kVA
Beskyttelsesklasse IP 23
Kjoletype AF
Isolasjonsklasse B
Overspenningskategori ITI
Forurensningsgrad iht. standard 3
IEC60664

EMC-maskinklasse A3
Sikkerhetsmerking S, CE, CSA




Mallxbxh

747 X 300 X 497 mm
290.4x11.8 x19.6in.

Vekt 37.3kg/ 82 lb.
Maks. stayutslipp (Lwa) 74 dB (A)
Effektopptak pa tomgang ved 400 V 82,7 W
Energieffektivitet for stremkilden ved 90 %
4LOO A/ 36V

1) Tilkobling til offentlig stremnett med 230 / 400 V og 50 Hz

2)
3)

IV = innkoblingsvarighet

Et apparat i utslippsklasse A er ikke beregnet pa bruk i boligomrader der
den elektriske forsyningen kommer fra et offentlig lavspenningsnett.
Den elektromagnetiske kompatibiliteten kan pavirkes av ledningsferte el-

ler utstralte radiofrekvenser.
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TSt 5000 Pulse
TSt 5000 Pulse
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Nettspenning (U;)

3x380V/400V/ 460V

Maks. effektiv primaerstram (I,¢ff)

3x380/ 400V 28 A
3x 460V 24,0 A
Maks. primaerstregm (I1may)

3x380/ 400V 44,0 A
3x 460V 38,0 A
Nettsikring 35 A treg
Nettspenningstoleranse -10/ +15 %
Nettfrekvens 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maks. tillatt nettimpedans Zyax pa 10,7 mOhm
pccY

Anbefalt jordfeilbryter Type B
Sveisestramomrade (I,)

MIG / MAG 10-500 A
Stavelektrode 10-500 A

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C
(104 °F)

40 % / 500 A
60 % / 4,20 A
100 % / 360 A

Utgangsspenningsomrade iht. stan-
dard-karakteristikk (U,)

MIG / MAG 14,3-39 V
Stavelektrode 20,2—40V
Tomgangsspenning 65V
(Ug peak / Ug r.m.s)

Syneffekt ved 400 V AC / 500 A/ 40 28,36 kVA
%1V 2

Beskyttelsesklasse IP 23
Kjoletype AF
Isolasjonsklasse B
Overspenningskategori III
Forurensningsgrad iht. standard 3
IEC60664

EMC-maskinklasse A3)
Sikkerhetsmerking S, CE

Mallx b xh 747 X 300 X 497 mm

290.4x11.8 x19.6 in.
Vekt 32,5 kg / 71.65 lb.
Maks. stayutslipp (Lwa) 74 dB (A)
Effektopptak pa tomgang ved 400 V 312 W




Energieffektivitet for stremkilden ved 91 %
500A/ 40V

1) Tilkobling til offentlig stremnett med 230 / 400 V og 50 Hz

2) IV = innkoblingsvarighet

3) Et apparat i utslippsklasse A er ikke beregnet pa bruk i boligomrader der
den elektriske forsyningen kommer fra et offentlig lavspenningsnett.

Den elektromagnetiske kompatibiliteten kan pavirkes av ledningsferte el-
ler utstralte radiofrekvenser.

133



TSt 5000 Pulse
MV nc

134

Nettspenning (U;)

3x200V /230V /400V / 460V

Maks. effektiv primaerstram (I,¢ff)

3x200V 39,5 A
3Ix230V 36,3 A
3 X 400V 20,6 A
3 x 460V 18,1 A
Maks. primeerstream (I1max)

3x200V 66,7 A
3x230V 57,4 A
3 X 400V 32,5 A
3x 460V 28,6 A
Nettsikring

3x200V/230V 63 A treg
3x 400V / 460V 35 A treg
Nettspenningstoleranse -10/ +15 %
Nettfrekvens 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Maks. tillatt nettimpedans Zyax pa 52,2 mOhm
pccY

Anbefalt jordfeilbryter Type B
Sveisestramomréade (I,)

MIG / MAG 10—-500 A
Stavelektrode 10-500 A

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C
(104 °F)

Uq: 200V

35 % /500 A
60 % / 420 A
100 % / 360 A

Uq: 208 - 460 V

40 % / 500 A
60 % / 420 A
100 % / 360 A

Utgangsspenningsomrade iht. stan-

dard-karakteristikk (U,)

MIG / MAG 14,3—-39 V
Stavelektrode 20,2—40V
Tomgangsspenning 57V
(Ug peak / Ug r.m.s)

Syneffekt

ved 200 V AC / 500 A / 40 % IV? 23,08 kVA
ved 400 V AC / 500 A / 40 % IV? 22,49 kVA
Beskyttelsesklasse IP 23




Kjoletype AF
Isolasjonsklasse B
Overspenningskategori ITI
Forurensningsgrad iht. standard 3
IEC60664

EMC-maskinklasse A3
Sikkerhetsmerking S, CE, CSA

Méallxbxh 747 X 300 X 497 mm

20.4x11.8 x19.6in.
Vekt 43.6 kg / 96.1 Lb.
Maks. stayutslipp (Lwa) 75 dB (A)
Effektopptak pé tomgang ved 400 V 82,7 W
Energieffektivitet for stremkilden ved 90 %

500 A/ 40V

1) Tilkobling til offentlig stremnett med 230 / 400 V og 50 Hz

2) IV = innkoblingsvarighet

3) Et apparat i utslippsklasse A er ikke beregnet pé bruk i boligomrader der
den elektriske forsyningen kommer fra et offentlig lavspenningsnett.
Den elektromagnetiske kompatibiliteten kan pavirkes av ledningsferte el-

ler utstralte radiofrekvenser.
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Sveiseprogramtabeller

Sveiseprogram- Pa stremkilden er det et klistremerke med de vanligste sveiseprogrammene:
klistremerke pa

apparatet r )
Standard welding characteristics

Configuration [mm /inc
Tst - 400085000 Pulse o D
. 0 12 14 16
KL-DB: 3994 [ @ K .045 052 1/16
Steel ER 70-120 =Al"1T1"|T|" ™
€02 100%
Steel ER 70-120 A 2129C02 =B nlnlnlnlnln
Steel ER 70-120 Ar13.25%C02 .‘, (o] nlolnlnlnln
Steel ER 70-120 =p|~171"I"I"|"
Ar+2-8%02

CrNi Stainless A 2129%C02 ,j‘.\L {.‘g Blo|ln|nln n
CuSi3 ER CuSi-A A 100% ,j‘.\L {.‘g Elnln|lnln n
AIMg ER 5xxx A 100% {‘.j, {.‘g Elnlnlnln n
AISi ER 4xxx p100% 5 ’:"i’ ,:.‘:, E nleln n
Metal Cored m - .
etal ore Arsz-12c02| 8 77 B Ajn|n
Metal Cored . - 155
etal tore ar132sucoz | 8 7 wC ALjn|n
Self-shielded 7 - - - -
e )

Tst - 4000&5000 Pulse

. 12 14 16
KL-DB: 3994 K 045 052 116
CrNi Stainless FCW Are 1525%C02 A o " o
CrNi Stainless root =1 e b el B
Ar+ 2,5%C02 <
Rutil FCW E71T FCW = C - i
€02 100% ~
Rutil FCW E71T FCW Ars 15.25%C02 == D n nln|n
Basic FCW E70T FCW E e
€02 100%
Basic FCW E70T chm+15-25%coz =- F n|ln|n
Steel dyn ER70-120 = b bl Bl B B
Ar+ 8-10%CO2 N
Steel dyn ER70-120 - B Bl Bl B B
Ar+ 15-25%C02 N
Steel dyn ER70-120 = b Bl Bl B B
Ar+ 4%02 N
Steel root o - Bl Bl Bl
€02100% N
Steel root / PCS Ars 810%C02 F alxlilxln
Steel root/ PCS A 1525902 CF alxzlilxln
42,0409,0732 = Standard 4. Pulse

Sveiseprogramklistremerke pd stremkilden
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Sveiseprogram-
tabeller TSt
4000 Pulse TSt

5000 Pulse

1 @ Steel/ER 70-120
2 [l CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 I Self-shielded
s @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

Ar+2-8%0, lB D
Ar100% @ E
SPEBF

EN

| %]

Sveiseprogrammene er aktive nar

- Setup-parameteren "SEt" er stilt
inn pa "Std" (standard)
eller

- Trddmateren VR 5000 Remote er
utstyrt med betjeningspanelet VR
Pulse (ekstrautstyr).

Sveiseprogramdatabase: DB 3994

Standard welding characteristics
Material Gas Configuration @ig Diameter
@\ 2 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm SP
[ 10304 035 .040%  .045% 052
Steel/ER70-120 CO: 100% 1 g a| S2290) S2300| S2310| $2322) S2334
52288 | 52298 | 52308 | 52324 | S2332 | 52394
- L 0,
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO: 1. BB 54000 |Pacot | P3977 | 3079 | P4002 | Pa003
S2485 | S2486 | 52487 | S2488 | S2489 | S2490
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar+1325%C0. 108 B¢ £4006 |P3ago | Pagss | Pags7 | Pacos | Pa0oa
StoallEr 0120 A+ 2.8% O - o | 5228552297 | 52307 | 52323 | 52331 | 52395
o S2427 | S2402 | 52426 | 52405 52428
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO: 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
. S2496 | S2495 | 52493 | 52497 S2498
N - 0,
CUSIER-CuSIA Ar 100% 3. BE| p3973 |pagr4 | P3o7s | P3975 P3972
$3639 | S3643
0,
AMg/ER Sxo0x Ar 100% «m E| p3955|paoss | Pagsa | P3oss P3957
. S3640 | 3092
0,
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 WE p40as | P3gs1 | P3960 P3959
S2420 S2385 | 52387 | 2415
- 0,
Metall Cored Ar +2-12% CO2 6 B P3980 | P3984 | P30s2
S2421 S2536 | 52388 | S2343
Metall Cored Ar + 13-25% CO: 6 Ec p3933 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 78 2350 S2349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 00 osa Lo e s
CiNi/Stainless FOW | Ar +18% CO: smsp| mA ooazs Soaze S2a25
CrNi/Stainless root Ar +18% CO:2 8 @ sP WA 52440 | 52441 | 52442 | 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO: 100% 8 Ml sP mc S2471 S2472| S2467 | S2469
Rutil FOW/E71T FCW | Ar + 18% CO: smsp| mD ol S2920 | 5200 | Sasee
Basic FCW/E70T FCW | CO-100% 8 M sP mE S2474 52433 | S2476
asic FOWEIOTFOW | A+ 29%C0x | sMISP| sPEmF S2473 52432 [ 2475
Steel dyn/ER70-120 Ar + 8% CO: 10 spmm F | S2292|82302 | S2312 | S2326 | 52336
Steel dyn/ER70-120 Ar +18% COz 2m spmm F | S2293|52303 52313 | $2327 | 82337
Steel dyn/ER70-120 | Ar +4% CO. 3m | spmm | S%291|S2301|82311 82325 S2335
Steel/root €O 100% 4m spmm p | S2502|S2501 52499 | 2500
Steellroot PCS Ar + 8% COz sEl | sPmmE | SI02| 02008 | e S | e | paags
Sesorcs | mrinco. | om | semr| S| 206 szte[sasnsasao
Steel/root Ar + 4% O2 s SPIBF 52294 | 52304 | 52314 (312)328
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 28 WA (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 @@ B (312)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (822)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2l L) (812)406
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2 WmE 22)464
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2m SPENF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm




Sveiseprogram-

tabeller TSt

4000 Pulse TSt
5000 Pulse US

1 @ Steel/ER 70-120
2 [l CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 I Self-shielded
s @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

Ar+2-8%0, lB D
Ar100% @ E
SPEBF

ENREH

Sveiseprogrammene er aktive nar

- setup-parameteren "SEt" er stilt

inn pa
eller

"US" (USA)

- Trddmateren VR 5000 Remote er
utstyrt med betjeningspanelet VR
Pulse (ekstrautstyr).

Sveiseprogramdatabase: DB 3994

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @z Diameter
@\ [ 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm| 1,6 mm| SP
[ ] .030“0 .035“ .040“ | .045“ .052“ | 1/16“
Steal/ER70.120 0. 100% . @n A| S2290 S2300| S2310| S2322| 2334 S2347
S2418 | $2370 | $2308 | $2377 | S2409 | S2394
- = 0y
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO: 1. B B| p4000 | Pa0o1 | P3077 | P3979 | P4002 | P4003
S2419 [$2369 | $2309 | $2376 | S2333 | S2490
Steel/ER70-120 Ar+13-25%C0. (118 B¢ 24006 | Pagso | Paoss | Pags7 | Pa0os | Pacos
Steel/ER70-120 Ar + 2-8% O2 108 @b $2285 | 52297 | 52307 52331 52395
) 52427 | 52402 | S2426 | S2405 S2428
190
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO2 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
) ) $2496 | 52495 | $2493 | S2497
& - 0,
CuSi/ER-CuSi-A Ar 100% 3 WE p3973 | P3o74 | P3976 | P3075
$3639 | S3643
0
AIMg/ER 5xxx Ar 100% 40 MmE P3955 | 3956 | P3gsa | Pagss
) $3640 | $3092
0
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 MmE p4048 | P3961 | P3960 P3959
$2420 $2385 | $2387 | S2415
Metall Cored Ar +2-12% CO: 6 mB 3980 | p3osa | p3es2
S2386 | S2388 | 52416
oo
Metall Cored Ar + 13-25% CO2 6 mc P3983 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 700 52350 S2349 52348

139



140

Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 030 "osa " "oap oan e s
CrNi/Stainless FOW | Ar + 15-25% CO: smsP| WA ﬁigfi poaze gﬁgfg
CrNi/Stainless root Ar +2,5% CO2 8 I sP mB §2440| 52441 52442| 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO2 100% smsp| mc S2471 S2472| S2467 52469
Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO» smsp| maD Eiggg giggg giggg ﬁiggg
Basic FCW/E70T FCW | CO2 100% smisP| WE S2474| S2433| S2476
Basic FW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO: 8MISP |[SPEF paaTo| oaasz) Saere
Steel dyn/ER70-120 | Ar +8-10% COz 1@ |spmm p | S2074| S2367| S2312) S2380| S2336
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO2 2m |spmm | S2375| S2366| S2313) S2379) S2337
Steel dyn/ER70-120 | Ar+ 4% O 3m  |spmm | S2201| 2301 S2311| S2325) 52335
Steel/root CO= 100% 4m |spmm g | S2502| S2501) S2499) S2500
Steel/root PCS Ar +8-10% CO: s [sPmm R | ST DI S S| paao | passs
Steel/root PCS Ar + 15-25% CO: oW |spmm | S22%| 52363) S23101 923821 2301 maces
Steel/root Ar+4% Os gmm |spmmE | 52294 S2304| S2314 (312)328
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO- 2 M| A (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 8 ms 32)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 o (312;406
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2m mE ;512)464
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2 |sPmF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm
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-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
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contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.
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