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Sikkerhetsforskrifter

Forklaring sikker-
hetsanvisninger

Generelt

Forskriftsmessig
bruk

A  ADVARSEL!

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

/\  FARE!

Betegner en situasjon som kan vare farlig.
» Hvis den ikke unngas, kan den fgre til dgd eller alvorlige skader.

/\  FORSIKTIG!

Betegner en situasjon som kan vare skadelig.
» Hovis den ikke unngas, kan den fare til lette eller begrensede skader samt materielle
skader.

MERKNAD!

Betegner muligheten for reduserte arbeidsresultater og mulige skader pa utstyret.

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

- operatgr eller tredje persons liv og helse

- materielle skader pa apparat og andre gjenstander hos operatgren

- apparatets effektivitet i arbeid

Alle personer som jobber med idriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av appa-
ratet, skal

- veere tilsvarende kvalifisert

- ha kjennskap til sveising

- halest hele bruksanvisningen og fglge denne

Bruksanvisningen skal alltid oppbevares der apparatet er i bruk. | tillegg til bruksanvisnin-
gen skal ogsa generelle og lokale regler om ulykkesforebygging og milja falges.

Alle sikkerhets- og fareanvisninger pa apparatet skal
- holdes ilesbar stand

- ikke skades

- ikke fijernes

- ikke tildekkes, males over eller gjagres usynlige

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

Det gjelder sikkerheten din!

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




Omgivelsesbetin-
gelser

Operatgrens for-
pliktelser

Personalets for-
pliktelser

Stremnettilkob-
ling

Apparatet er utelukkende beregnet for sveiseprosessene som er angitt pa effekiskiltet.
Annen bruk eller bruk som gar ut over dette, gjelder som ikke-forskriftsmessig. Produ-
sentens garanti gjelder ikke for skader som oppstar ved ikke-forskriftsmessig 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 folges

- at kontrollarbeid og vedlikeholdsarbeid overholdes

Bruk aldri apparatet til falgende bruk:

- opptining av rer

- lading av batterier / akkumulatorer
- starting av motorer

Apparatet er konstruert for bruk innen industri og anlegg. Produsenten tar ikke noe an-
svar 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-forskrifts-
messig. Produsentens garanti gjelder ikke for skader som oppstar ved ikke-forskriftsmes-
sig 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.
Heyde over havet: inntil 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Operatgren er forpliktet til & sa@rge for at apparatet bare brukes av personer som

- erfortrolige med de grunnleggende forskriftene om arbeidssikkerhet og ulykkesfor-
bygging og har fatt oppleering i handteringen av apparatet

- har lest og forstatt denne bruksanvisningen, spesielt kapittelet "Sikkerhetsforskrif-
ter", og har underskrevet pa dette

- erutdannet i henhold til kravene til arbeidsresultatet

Kontroller jevnlig at personalet arbeider sikkerhetsbevist.

Alle personer som har fatt i oppgave a utfere arbeider pa apparatet, er far arbeidet pabe-

gynnes forpliktet til &

- felge de grunnleggende forskriftene om arbeidssikkerhet og ulykkesforebygging

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

For arbeidsplassen forlates, ma personalet forsikre seg om at det ikke kan oppsta ska-
der pa personer eller materiell.

Apparater med hgy effekt kan pavirke energikvaliteten til stramnettet pa grunn av sitt
stramopptak.




Feilstram-verne-
bryter

Verneutstyr

Angivelser om
stayutslippsver-
dier

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

| tilfelle ma driftsansvarlig eller bruker av apparatet forsikre seg om at apparatet kan kob-
les til, eventuelt ved & ta kontakt med stremleverandgren.

VIKTIG! Pass pa at stremnettilkoblingen er sikkert jordet.

Ved tilkobling av et apparat til det offentlige stremnettet kan det i lokale bestemmelser og
nasjonale retningslinjer veere krav om bruk av jordfeilbryter.

Jordfeilbryter-typen som anbefales av produsenten for apparatet, star oppfert under tek-
niske data.

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

- sprutende gnister, varme, flyvende metalldeler

- gye- og hudskadelig lysbuestraling

- skadelige elektromagnetiske felt som er livsfarlige for personer med pacemaker
- elektrisk fare pa grunn av nett- og sveisestrgm

- gkt stgybelastning

- skadelige sveisergyk og gasser

Bruk egnet verneutstyr ved handtering av apparatet. Verneutstyret ma ha fglgende egen-
skaper:

- 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 filterinn-
sats mot UV-straling, varme og gnister.

- Bak visiret brukes forskriftsmessige vernebriller med sidebeskyttelse.

- Faste sko som isolerer ogsa ved fuktighet.

- Vernehansker (elektrisk isolering, varmebeskyttelse).

- Bruk harselvern for a redusere stgybelastningen og beskytte grene.

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

sen. Hvis det likevel oppholder seg personer i naerheten

- madisse informeres om alle farene (blendingsfare fra lysbuen, fare for skade pa
grunn av sprutende gnister, helsefarlig sveiserayk, stgybelastning, mulig fare pga.
nett- og sveisestrgm)

- ma egnet beskyttelsesutstyr stilles til radighet eller

- egnet beskyttelsesvegg eller -forheng monteres

Apparatet genererer et maksimalt lydeffektniva <80dB(A) (ref. 1pW) ved tomgang samt i
kjglefasen etter drift tilsvarende maksimalt tillatt arbeidspunkt ved normert belastning iht.
EN 60 974-1.

Det kan ikke angis noen utslippsverdi ved sveising (og skjeering) for arbeidsplassen, fordi
denne er prosess- og omgivelsesbetinget. Det avhenger av de forskjelligste parameterne



Fare pa grunn av
skadelige gasser
og damper

Fare pa grunn av
gnistsprut

som f.eks. sveiseprosess (MIG/MAG-, TIG-sveising), valgt stramtype (likestrem, vek-
selstrem), effektomrade, type avsatt materiale, resonansforholdet til arbeidsemnet, ar-
beidsplassomgivelsene osv.

Rayken som oppstar under sveising inneholder helseskadelige gasser og damper.

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

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

Hold hodet unna sveisergyk og gasser.

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

Searg for tilstrekkelig tilfersel av frisk luft. Serg for en ventilasjonshastighet pa minst
20 m3/time til enhver tid.

Bruk sveisehjelm med Iufttiffersel ved manglende lufting.

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

Falgende komponenter er blant annet avgjgrende for hvor skadelig sveisergyken er:
- metallene som brukes til arbeidsemnet

- elektrodene

- beleggingene

- rengjeringsmidler, fettfijerner og lignende

- sveiseprosessen som brukes

Ta derfor hensyn til databladene om materialsikkerhet og produsentopplysningene for de
nevnte komponentene.

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

Hold antennelige damper (f.eks. Ilagsemiddeldamp) unna stralingsomradet til lysbuen.

Steng ventilen pa beskyttelsesgassflasken eller hovedgasstilferselen nar du ikke sveiser.

Gnistsprut kan forarsake brann og eksplosjon.

Sveis aldri i neerheten av brennbart materiale.

Det ma veere en avstand pa minst 11 meter (36 ft. 1.07 in.) mellom brennbart materiale
og lysbuen, eller brennbart materiale ma tildekkes med et godkjent deksel.

Ha en egnet, testet brannslukker tilgjengelig.

Gnister og varme metalldeler kan ogsa komme ut i omradet rundt gjennom sma sprekker
og apninger. Iverksett treffende tiltak for a unnga fare for skader og brann.

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




Fare pa grunn av
nett- og
sveisestrom

10

Det er ikke tillatt & sveise pa beholdere som inneholder/har inneholdt gass, drivstoff, mi-
neralolje og lignende. Det er eksplosjonsfare pa grunn av restforekomster.

Elektrisk stat er i prinsippet livsfarlig og kan veere dadelig.

Ta ikke pa spenningsfarende deler inni og utenpa apparatet.

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

Sett alltid opp traédmateren pa et tilstrekkelig isolert underlag eller bruk en egnet, isole-
rende tradmaterfatning.

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

Alle kabler og ledninger ma vaere sikkert tilkoblet, uskadd, isolert og tilstrekkelig dimen-
sjonert. Skift ut lgse tilkoblinger samt forbrente, skadede eller underdimensjonerte kabler
og ledninger.

Far hver bruk ma du kontroller for hand om stremtilferselen sitter ordentlig.

Ved stremkabler med bajonettkontakt ma du dreie kabelen med min. 180° i lengderetnin-
gen og stramme den.

Ikke slyng kabler eller ledninger rundt kroppen eller kroppsdeler.

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

Mellom elektrodene fra to sveiseapparater kan det for eksempel oppsta dobbel tom-
gangsspenning pa et sveiseapparat. Hvis potensialene til begge elektrodene bergres
samtidig, kan det medfare livsfare.

Fa funksjonen til jordledningen i stramledningen kontrollert regelmessig av elektriker.

Enheter i beskyttelsesklasse | krever et nettverk med jordledning og et pluggsystem med
jordledningskontakt for forskriftsmessig bruk.

Bruk av enheten i et nettverk uten jordledning og med en stikkontakt uten jordlednings-
kontakt er bare tillatt dersom alle nasjonale forskrifter for galvanisk skille overholdes.
Ellers regnes dette som grov uaktsomhet. Produsentens garanti gjelder ikke for skader
som oppstar ved ikke-forskriftsmessig bruk.

Sa@rg om ngdvendig for tilstrekkelig jording av arbeidsemnet med et egnet middel.

Sla av apparater som ikke er i bruk.

Bruk sikkerhetsutstyr for fallsikring ved arbeid i store hayder.

Sla av apparatet og trekk ut stramledningen far du utfgrer arbeider pa apparatet.

Sikre apparatet med et godt lesbart og forstaelig varselskilt mot innsetting av stremplug-
gen og gjeninnkobling.

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

Dersom det er ngdvendig med arbeid pa stremferende deler, ma du fa hjelp av en per-
son som kan sla av hovedbryteren i tide.



Vagabonderende
sveisestreammer

Klassifisering av
EMV-apparater

EMC-tiltak

Hvis de fglgende anvisningene ikke falges, kan det oppsta vagabonderende
sveisestrgmmer som kan forarsake folgende:

- brannfare

- overoppheting av komponenter som er i kontakt med arbeidsemnet

- skader pa jordledere

- skader pa apparatet og andre elektriske innretninger

Sarg for en fast forbindelse mellom arbeidsemnet og festeklemmen.

Fest festeklemmen sa neerme stedet som skal sveises som mulig.

Sett opp apparatet med tilstrekkelig isolering mot elektrisk ledende omgivelser, for ek-
sempel isolering mot elektrisk ledende gulv eller isolering mot elektrisk ledende stativ.

Ta hensyn til fglgende ved bruk av stremfordelere, dobbelthode-opptak osv: Ogsa elekt-
roden til sveisepistolen / elektrodeholderen som ikke er i bruk, er potensialledende. Sgrg
for en tilstrekkelig isolerende oppbevaring av sveisepistolen / elektrodeholderen som
ikke er i bruk.

Ved automatisert MIG/MAG-bruk mé tradelektroden ledes til trédmateren 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 bolig-
omrader, der energitilferselen stammer fra det offentlige lavspenningsnettet.

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

| spesielle tilfeller kan bruksomradet pavirkes selv om de standardiserte utslipps-grense-
verdiene overholdes (f.eks. hvis det finnes gmfintlige apparater eller oppstillingsplassen
er i nzerheten av radio- eller fiernsynsmottakere).

| slike tilfeller er operataren forpliktet til & iverksette tilpassede tiltak for a oppheve feilen.

Kontroller og vurder interferensstabiliteten til innretninger i apparatets omgivelser i hen-
hold til nasjonale og internasjonale bestemmelser. Eksempler pa innretninger som kan
bli pavirket av apparatet:

- sikkerhetsinnretninger

- nett-, signal- og dataoverfaringsledninger

- IKT-innretninger

- innretninger for maling og kalibrering

Stattende tiltak for & unngd EMC-problemer:
1. Nettforsyning
- Dersom det oppstar elektromagnetisk interferens tross forskriftsmessig
stremnettilkobling, ma det iverksettes ekstra tiltak (f.eks. bruk av egnet nettfil-
ter).
2. Sveiseledninger
- ma holdes sa korte som mulig
- ma legges sa tett sammen som mulig (ogsa for & unnga EMI-problemer)
- ma forlegges langt borte fra andre ledninger
3. Potensialutligning
4. Jording av arbeidsemnet
- Hvis ngdvendig ma det opprettes jordforbindelse ved hjelp av egnede konden-
satorer.
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EMF-tiltak

Spesielle fareste-
der
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5. Avskjerming, hvis ngdvendig
- andre innretninger i omgivelsene avskjermes
- hele sveiseinstallasjonen avskjermes

Elektromagnetiske felt kan forarsake helseskader som enna ikke er kjent:

- pavirkning pa helsen til personer i naerheten, f.eks. baerere av pacemakere og hare-
apparat

- beerere av pacemaker ma radfgre seg med legen sin for de oppholder seg i neerhe-
ten av apparatet og sveiseprosessen

- av sikkerhetsgrunner méa avstanden mellom sveisekabler og sveiserens hode/kropp
holdes sa stor som mulig

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

Hold hender, har, kleer og verktey borte fra bevegelige deler, f.eks.:
- ventilatorer

- tannhjul

- ruller

- aksler

- tradspoler og sveisetrader

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

Deksler og sidedeler skal bare apnes/demonteres for vedlikehold eller reparasjoner.

Under drift

- Forsikre deg om at alle deksler er lukket og at alle sidedeler er forskriftsmessig mon-
tert.

- Hold alle deksler og sidedeler lukket.

Det er gkt fare for skader nar sveisetraden kommer ut av sveisepistolen (gjennomboring
av handen, skader pa ansikt og @yne).

Hold derfor alltid sveisepistolen bort fra kroppen (apparat med tradmater) og bruk egne-
de sveisebiriller.

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

Det kan lgsne slagg fra arbeidsemner som avkjgles. Bruk derfor ogsa forskriftsmessig
sveiseutstyr ved etterarbeiding av arbeidsemnet og serg for tilstrekkelig beskyttelse av
andre personer.

La sveisepistol og andre utstyrskomponenter med hgy driftstemperatur avkjoles fgr de
bearbeides.

| brann- og eksplosjonsfarlige rom gjelder spesielle forskrifter
— ta hensyn til nasjonale og internasjonale bestemmelser.

Stremekilder for arbeid i rom med okt elektrisk fare (f.eks. kjeler) ma veere merket med
tegnet (Safety). Selve stramkilden ma likevel ikke befinne seg inne i slike rom.

Fare for skalding pa grunn av lekkende kjglemiddel. Sl& av kjgleapparatet for tilkoblingen
av kjglemiddeltilfarsel eller -retur plugges ut.

Ta hensyn til informasjonen i sikkerhetsdatabladet for kjglemiddel ved handtering av
kislemiddel. Du far tak i sikkerhetsdatabladet for kjglemiddel ved a ta kontakt med ser-
viceverkstedet eller pa produsentens hjiemmeside.

Ved kranoppheng av traédmateren under sveising ma det alltid brukes et egnet, isoleren-
de tradmateroppheng (MIG/MAG- og TIG-apparater).




Krav til beskyttel-
sesgassen

Fare pa grunn av
beskyttelses-
gassflasker

Hvis apparatet er utstyrt med en baeresele eller beerehandtak, skal disse utelukkende
brukes til transport for hand. Beereselen er ikke egnet til transport med kran, gaffeltruck
eller annet mekanisk lafteutstyr.

Alle festemidler (sele, sneller, kjettinger osv.) som brukes sammen med apparatet eller
dettes komponenter skal kontrolleres regelmessig (f.eks. for mekaniske skader, korro-
sjon 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 adap-
ter for beskyttelsesgasstilkoblingen. Gjengene til adapteren pa apparatsiden som er be-
regnet pa tilkobling av beskyttelsesgass, ma fer montering tettes med teflonband.

Spesielt ved ringledninger kan forurenset beskyttelsesgass fgre til skader pa utstyret og
darligere sveisekvalitet.

Overhold fglgende retningslinjer med tanke pa kvaliteten til beskyttelsesgassen:

- faststoffpartikkelstarrelse < 40 ym

- 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, ma de behandles yt-
terst forsiktig.

Beskyttelsesgassflasker med fortettet gass ma beskyttes mot hgy varme, mekaniske
slag, slagg, apen ild, gnister og lysbuer.

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

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

Heng aldri en sveisepistol pa en beskyttelsesgassflaske.

Bergr 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 utstyr som
passer og er egnet til (regulator, slanger og armatur osv.). Bruk bare beskyttelsesgass-
flasker og tilbehar som er i feilfri stand.

Hvis ventilen pa en beskyttelsesgassflaske apnes, ma du vende ansiktet bort fra utslip-
pet.

Steng ventilen pa beskyttelsesgassflasken nar du ikke sveiser.

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

Falg produsentens anvisninger samt nasjonale og internasjonale bestemmelser for be-
skyttelsesgassflasker og tilbehgrsdeler.
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Fare pa grunn av
beskyttelsesgass
som stremmer ut

Sikkerhetstiltak
pa oppstillings-
plassen og under
transport

Sikkerhetstiltak
ved normal drift
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Fare for kvelning pa grunn av beskyttelsesgass som stremmer ukontrollert ut

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

ne.

- Searg for tilstrekkelig tilfgrsel av frisk luft — gjennomstrgmningen ma vaere pa minst
20 m3/time.

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

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

- Kontroller beskyttelsesgassflasken eller hovedgasstilfarselen for ukontrollert gass-
utstremming fgr hver idriftsetting.

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

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

Sikre at omgivelsene pa 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 effekt-
skiltet.

Det ma alltid veere en avstand pa 0,5 m (1 ft. 7.69 in.) rundt apparatet, slik at kjgleluften
kan stramme uhindret ut og inn.

Ved transport av apparatet ma du s@rge for at de gjeldende nasjonale og regionale ret-
ningslinjene og ulykkesforebyggende forskriftene overholdes. Dette gjelder spesielt ret-
ningslinjer som omhandler farer ved transport og forflytning.

Ikke |gft eller transporter aktive apparater. Koble ut apparater far transport eller Igfting!

Far hver transport ma kjglemiddelet tappes helt ut, og felgende komponenter demonte-
res:

- tradmating

- tradspole

- beskyttelsesgassflaske

For apparatet tas i bruk etter transport, ma det foretas en visuell kontroll av apparatet for
a kontrollere det for skader. Eventuelle skader ma utbedres av opplaert servicepersonale
for apparatet tas i bruk igjen.

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

- liv og helse til bruker eller tredjemann

- materielle skader pa apparat og andre gjenstander hos operatgren

- apparatets effektivitet i arbeid

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

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

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

Kontroller apparatet for synlige skader og sjekk at sikkerhetsinnretningene fungerer
minst én gang i uken.



Idriftsetting, ved-
likehold og repa-
rasjon

Sikkerhetstek-
nisk kontroll

Avhending

Fest alltid beskyttelsesgassflasken ordentlig og ta den av far krantransport.

Kun originalt kjglemiddel fra produsenten er egnet for bruk med véare apparater pa grunn
av sine egenskaper (elektrisk ledningsevne, frostbeskyttelse, materialkompatibilitet,
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 fgrer til skader, tar
produsenten ikke noe ansvar for dette og alle garantikrav slettes.

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

Gammelt kjglemiddel avhendes i henhold til nasjonale og internasjonale forskrifter. Du
far tak i sikkerhetsdatabladet for kjglemiddel ved & ta kontakt med serviceverkstedet eller
pa produsentens hjemmeside.

KonOtroller kjglemiddelnivaet fer 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 produ-

sert i henhold til kravene og sikkerhetsforskriftene.

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

- Foreta ingen endringer, pa- eller ombygginger pa apparatet uten tillatelse fra produ-
senten.

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

- Oppgi ngyaktig betegnelse og delenummer iht. reservedelslisten, samt serienumme-
ret til apparatet.

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

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

Innen samme arlige intervall anbefaler produsenten en kalibrering av stremkilden.

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

- etter pa- og ombygging

- etter reparasjon, pleie og vedlikehold

- minstén gangi aret

Falg de gjeldende nasjonale og internasjonale standardene og retningslinjene for sikker-
hetsteknisk kontroll.

Ta kontakt med serviceverkstedet for naermere informasjon om sikkerhetsteknisk kontroll
og kalibrering. Her kan du pa foresparsel fa de ngdvendige dokumentene.

Kast ikke apparatet i vanlig restavfall. | henhold til det europeiske radsdirektivet for elekt-
ro- og elektronikkavfall og nasjonale lover skal gammelt elektroverktgy samles inn og
gjenvinnes pa en miljgvennlig mate. Forsikre deg om at du kan levere tilbake ditt brukte
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Sikkerhetsmer-
king

Datasikkerhet

Opphavsrett

16

apparat hos forhandleren eller ta kontakt med et lokalt gjenvinningsanlegg for naermere
informasjon. Dersom dette EU-direktivet ikke fglges, kan det ha negativ virkning pa
miljget og helsen din!

Apparater med CE-merking oppfyller de grunnleggende kravene i direktivet for lavspen-
ning og elektromagnetisk kompatibilitet (eksempelvis relevante produktstandarder i stan-
dard EN 60 974).

Fronius International GmbH erklzerer herved at apparatet samsvarer med direktiv
2014/53/EU. Du finner hele EU-samsvarserklaeringen pa felgende Internett-adresse:
http://www.fronius.com

Apparater som er merket med CSA-kontrollmerke oppfyller kravene i relevante standar-
der i Canada og USA.

Brukeren er ansvarlig for datasikkerheten ved endringer i forhold til fabrikkinnstillingene.
Produsenten har intet ansvar ved sletting av personlige innstillinger.

Produsenten har opphavsretten til denne bruksanvisningen.

Tekst og bilder fyller de tekniske kravene pa tidspunktet for trykking. Med forbehold om
endringer. Innholdet i bruksanvisningen gir ingen rett til krav fra kjaper. Vi er takknemlige
for forbedringsforslag og henvisninger om feil i bruksanvisningen.



Generell informasjon
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Generelt

Apparatkonsept

Funksjonsprin-
sipp

Bruksomrader

TIG-strgmkildene TransTig 170 og Tran-
sTig 210 er mikroprosesstyrte vekselretter-
stremkilde.

En modulaer design og enkle muligheter
for systemutvidelser gir hgy fleksibilitet.
Stremkildene kan brukes med generator
og er utstyrt med beskyttede betjenings-
elementer og et robust apparathus i plast.

Takket veere det enkle betjeningskonseptet
er alle vesentlige funksjoner oversiktlige
med et blikk og kan stilles inn.

Ved hjelp av standard TMC-tilkoblingen kan stremkilden ogsa brukes med ulike fijernkon-
troller eller en sveisepistol med up/down-funksjon.

Stremkilden er utstyrt med funksjonen til en TIG-impulslysbue med bredt frekvens-
omrade.

| tillegg er streamkilden utstyrt med en 'Power Factor Correction' som tilpasser stramkil-
dens stremopptak etter den sinusformede nettspenningen. Detter gir flere fordeler, der-
iblant:

- lav primaerstrgm

- lave ledningstap

- sen utlgsning av ledningsvernbryteren

- forbedret stabilitet ved spenningssvingninger

- mulighet for lang stremledning

- gjennomgaende inngangsspenningsomrade pa multispenningsapparater

Den sentrale styreenheten til stramkilden styrer hele sveiseprosessen.

Under sveiseprosessen males kontinuerlig de faktiske dataene og det reageres umiddel-
bart pa forandringer. Regulatoralgoritmer sarger for at gnsket nominell tilstand opprett-
holdes.

Resultatet blir:

- en presis sveiseprosess

- en hgy reproduserbarhet for alle resultater
- fremragende sveiseegenskaper

Stremkilde brukes i reparasjoner og vedlikehold for produksjons- og fabrikasjonsoppga-
ver.
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Fjernkontrolldrift

Advarsler pa ap-
paratet

20

Stremkildene TransTig 170 og TransTig 210 kan brukes med fglgende fjernkontroller:

RC Bar 1P

RC Panel MMA

RC Pedal TIG

RC Panel Basic TIG

Stremkilder med CSA-kontrolimerke for bruk i Nord-Amerika (USA og Canada) er utstyrt
med advarsler og sikkerhetssymboler. Disse advarslene og sikkerhetssymbolene ma
verken fiernes eller males over. Advarslene og symbolene advarer om feilbetjening som
kan fgre til alvorlige personskader eller materielle skader.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

7)

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

© Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

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.

© Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
o Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

»

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
© Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
@ |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.
e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer ’s instructions for materials used.

5 I

WELDING can cause fire or explosion.
© Do not weld near flammable material.
© Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
© Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power
® Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

“Safety In Welding and Cutting”

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® [nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

Read American National Standard Z49.1,

0SHA 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.

* MV-stremkilder: 1 ~ 120-230 V




Sikkerhetssymboler pa effektskiltet:

Sveising medfgrer fare. Fglgende grunnforutsetninger ma vaere oppfylt:
- brukeren ma veere kvalifisert til sveising

- det ma brukes egnet verneutstyr

- uvedkommende personer ma holdes pa avstand

Ikke ta de beskrevne funksjonene i bruk far du har lest og forstatt felgende dokumenter:
- denne bruksanvisningen
- alle bruksanvisningene til systemkomponentene, spesielt sikkerhetsforskriftene
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Betjeningselementer og tilkoblinger
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Betjeningspanel

Generelt MERKNAD!

Pa grunn av programvareoppdateringer kan funksjoner som ikke er beskrevet i
denne bruksanvisningen, vere tilgjengelig pa ditt apparat eller omvendt.

| tillegg kan enkelte bilder avvike fra betjeningselementene pa ditt apparat. Disse betje-
ningselementene fungerer likevel pa samme mate.

iernet L —

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

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

Betjeningspanel

(1) () @ @ (%) © () (8)

(12) (11) (10) (9)
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Pos.

Betegnelse

(1)

Spesialvisninger

HF

Visning for HF-tenning (heoyfrekvenstenning)
lyser nar setup-parameteren IGn er satt til "on"

TAC

Visning for hefting
lyser nar setup-parameteren tAC er stilt inn for en tid

Ir

Visning for pulsing
lyser nar setup-parameteren F-P er stilt inn for en pulsfrekvens

Visning for punktsveising
lyser nar setup-parameteren SPt er stilt inn for en punktertid

(2)

Spesialvisninger

Visning for fjernkontroll
lyser nar en pedalfijernkontroll er koblet til

Visning for overbelastet elektrode
lyser nar wolframelektroden er overbelastet

Du finner mer informasjon om indikatoren for overbelastet elektrode i kapittelet

om sveisedrift, avsnittet TIG-sveising

Visning for CEL
lyser nar setup-parameteren CEL er satt til "on

7/
N

3

Visning for trigger
lyser nar setup-parameteren tri er satt til "off"

()

Visning for sveisestram
for visning av sveisestrammen for parameterne



- Startstrem Ig

- Sveisestrgm |4

- Senkestram I,

- Sluttstrem Ig

Far sveisestart vider den venstre digitalvisningen den nominelle verdien. For |g,

I> og Ig viser den hgyre digitalvisningen i tillegg %-andelen sveisestrgm |4.

Etter sveisestart viser den venstre digitalvisningen den gjeldende faktiske verdien
til sveisestrammen.

Den tilsvarende parameteren i sveiseprosessen vises med et lysende segment i
oversikten over sveiseparametere (10)

(4)

Venstre digitalvisning

()

Visningen HOLD

Ved hver sveiseslutt lagres de gjeldende faktiske verdiene for sveisestram og
sveisespenning — visningen Hold lyser.

Hold-visningen er basert pa den siste oppnadde hovedstrammen |4. Ved hver vi-
dere samhandling med strgmkilden slukkes Hold-visningen.

VIKTIG! Hvis hovedstremfasen aldri ble oppnadd, gis det ingen Hold-verdier.

(6)

Hoyre digitalvisning

(7)

Visning sveisespenning

lyser ved valgt parameter |4

Under sveising vises den gjeldende faktiske verdien for sveisespenning i den

hayre digitalvisningen.

Faor sveising viser den hgyre digitalvisningen

- 0.0 ved valgte driftstyper for TIG-sveising

- den gjeldende verdien for tomgangsspenning, nar setup-parameteren tri er
satt til "off", eller ved den valgte driftstypen stavelektrodesveising (etter en
forsinkelse pa 3 sekunder; 93 V er omtrent middelverdien til den pulsede
tomgangsspenningen)

(8)

Enhetsvisninger

Visning s

lyser nar parameterne tup og tdown samt fglgende setup-parametere er blitt
valgt:

GPr | GPo | SPt | tAC | t-S | t-E | Hti | Ito | ArC | St1 | St2 | SPb

Hz

Visning Hz

lyser:

nar det er stilt inn en verdi for setup-parameteren F-P for pulsfrekvensen,
ved valgt setup-parameter F-P.

%

Visning %
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lyser nar parameterne g, l> og Ig samt setup-parameterne dcY, |-G og HCU er
blitt valgt

Visning mm
lyser nar setup-parameteren ELd stilles inn

(9) Tasten driftstype
for valg av driftstype

Y, I Bagi

2-takts drift

V, I s

4-takts drift

= @ STICK

Elektrodesveising

Ved valgt driftstype lyser den tilsvarende LED-en.

Hvis parameteren Trigger er satt til "oFF" i setup-menyen, eller det er koblet til en
pedalfjernkontroll, lyser LED-ene til 2T og 4T samtidig.

(10)  Oversikt over sveiseparametere
Oversikten over sveiseparametere inneholder de viktigste sveiseparameterne for
sveising. Rekkefglgen av sveiseparameterne er fastsatt med en "klessnorstruk-
tur". Oversikten over sveiseparametere kan navigeres ved at man dreier pa still-
hjulet.

L L

Oversikten over sveiseparametere inneholder fglgende sveiseparametere:
Startstrom Ig

for TIG-sveising

UpSlope t,,

/7 7 /7

Tidsrom der streammen gkes fra startstram g til fastsatt hovedstrem 11 ved TIG-sveising

| den venstre digitalvisningen vises t-u for UpSlope.
VIKTIG! Up-Slope t, lagres separat for fglgende driftstype:



2-takts drift,

4-takts drift,

nar setup-parameter Trigger er satt til "oFF",
nar en pedalfjernkontroll er koblet til.
Hovedstrem (sveisestrem) I,

- for TIG-sveising
- for stavelektrodesveising

Senkestrom I,

for TIG 4-takts drift

Down-Slope tjouwn

Tidsrom der strammen gkes fra fastsatt hovedstrem |4 til sluttstrem Ig ved TIG-sveising
| den venstre digitalvisningen vises t-d for DownSlope.

VIKTIG! DownSlope tyown lagres separat for fglgende driftstype:
- 2-takts drift,

- 4-takts drift,

- nar setup-parameter Trigger er satt til "oFF",

Sluttstrem I

for TIG-sveising

Pulsing *)
pulsfrekvens for TIG-sveising

Hefting )

tidsrom for pulset sveisestram

")

Parameterne pulsing og hefting vises kun nar setup-parameteren Ptd — Pulse-TAC-Dis-
play er satt til "on".

(11)  Stillhjul med vri-/trykkefunksjon
Til valg av elementer, innstilling av verdier og rulling gjennom lister

(12)  Tasten for gassprover
til innstilling av n@gdvendig mengde beskyttelsesgass pa trykkregulatoren
Etter at du har trykket pa tasten for gasspraver, strammer det ut beskyttelses-
gass i 30 sekunder. Trykker du en gang til eller starter a sveise, avsluttes proses-
sen far tiden.
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Tilkoblinger, brytere og mekaniske komponenter

Betjeningsele-
menter, tilkoblin-
ger og mekaniske
komponenter

30

MV
TT170/210

(1) Betjeningspanel

(2) (-)-stremkontakt med integrert tilkobling for beskyttelsesgass
for tilkobling:
av TIG-sveisepistol
av elektrodekabelen ved stavelektrodesveising

(3) Tilkobling TMC (TIG Multi Connector)
for tilkobling av styrpluggen til TIG-sveisepistolen
for tilkobling av pedalfjernkontroller
for tilkobling av fiernkontroller ved stavelektrodesveising

(4) (+)-stromkontakt med bajonettlukking
for tilkobling av jordkabel

(5) Bzresele

(6) Ledningsstropp
for feste av strgmledningen og sveiseledningen
VIKTIG! Ledningsstroppen ma ikke brukes til & transportere apparatet!

(7) Nettbryter

(8) Stremledning med trekkavlastning
ved MV-apparater: Stremledning for tilkobling
(se “Koble til stremledning” pa side 36)

(9) Luftfilter

(10) Tilkobling beskyttelsesgass




Installering og idriftsetting
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Minsteutstyr for sveisedrift

Generelt Avhengig av sveiseprosess er det ngdvendig med et minimum av utstyr for & kunne ar-
beide med streamkilden.
Nedenfor beskrives sveiseprosessene og tilsvarende minsteutstyr for sveisedriften.

Stremkilde

- Jordkabel

- TIG-sveisepistol med eller uten vippebryter

- Tilkobling beskyttelsesgass (forsyning av beskyttelsesgass)
- Tilsatsmateriale avhengig av bruk

TIG DC-sveising

Stavelektrode- - strgmkilde
sveising - jordkabel
- elektrodeholder
- stavelektroder avhengig av bruk
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For installering og idriftsetting

Sikkerhet

Forskriftsmessig
bruk

Forskrifter for
oppstilling

Stremnettilkob-
ling

34

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfort arbeid.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal utelukken-
de utfgres av teknisk opplaert fagpersonale.

» Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

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

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

Til forskriftsmessig bruk regnes ogsa
- atalle anvisninger i bruksanvisningen fglges
- at kontrollarbeid og vedlikeholdsarbeid overholdes

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

- Beskyttelse mot inntrenging av faste fremmedlegemer med en diameter pa over
12,5 mm (0.49 in.)

- Beskyttelse mot vannsprut inntil en vinkel pa 60° vertikalt

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

/\ FARE!

Apparater som velter eller faller ned, kan medfare livsfare.
» Sett opp apparatene pa et jevnt og stabilt underlag.

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

Apparatene er konstruert for nettspenningen som star oppfart pa effektskiltet. Dersom
det ikke er montert stramledning eller nettplugg pa din apparatutferelse, ma disse mon-
teres i henhold til nasjonale standarder. Du finner informasjon om sikring av stremlednin-
gen i de tekniske dataene.

/\  FORSIKTIG!

Fare pa grunn av utilstrekkelig dimensjonerte elektriske installasjoner.

Folgene kan bli materielle skader.

» Strgmledningen samt sikringen skal dimensjoneres i henhold til stramtilfgrselen.
De tekniske dataene pa effektskiltet gjelder.




Generatordrift

Stremkilden kan brukes med generator.

For dimensjonering av ngdvendig generatoreffekt er det nadvendig med maksimal synef-
fekt Sqmax i stremkilden.

Stremkildens maksimale syneffekt Sqax beregnes som falger:
S1max = l1max X U4

l1max 09 U4 i henhold til apparatets effektskilt eller tekniske data

Ngdvendig generator-syneffekt Sgen regnes ut etter felgende tommelfingerregel:
SGEN = S1max X 1,35

Hvis det ikke sveises med full effekt, kan det brukes en liten generator.

VIKTIG! Generator-syneffekten Sggn méa ikke vaere mindre enn den maksimale syneffek-
ten Sqmax for stramkilden.

Ved bruk av enfaseapparater pa trefasegeneratorer ma du veere oppmerksom pa at den
angitte generator-syneffekten ofte bare er tilgjengelig totalt for alle tre fasene til generato-
ren. Ta eventuelt kontakt med generatorprodusenten for neermere informasjon om en-
keltfaseeffekten til generatoren.

MERKNAD!

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

35



Koble til stremledning

Generelt Hvis strgmkildene leveres uten montert stramledning, ma det for idriftsetting monteres
en streamledning som passer til tilkoblingsspenningen.
Stremledningen fglger med strgmkilden.

Sikkerhet A 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 utelukken-
de utferes av teknisk opplaert fagpersonale.

» Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

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

Koble til
stremledning

Koble til stremledning:

- sette i strgmledningen

- vri stremledningen 45° mot hagyre,
helt til IAsemekanismen smekker
hgrbart pa plass

VIKTIG! Hvis strgmkilden er utstyrt med en strgmledning uten stremplugg, ma tilkoblin-
gen til stramnettet kun utfares med hensyn til nasjonale retningslinjer og av fagleert per-
sonale.
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Idriftsetting

Sikkerhet

Generelt

Koble til gass-
flaske

Fare pa grunn av elektrisk strem.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter og kob-
le dem fra stramnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har apnet apparatet, ma du forsikre deg om at elektrisk ladede komponenter
(f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet maleapparat.

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

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Apparatet ma bare brukes med montert luftfilter. Luftfilteret er en viktig sikkerhetsinn-
retning for & oppna kapslingsgrad IP23.

Idriftsettingen av stremkilden for hovedbrukstilfellet TIG-sveising beskrives med en stan-
dardkonfigurasjon.

Standardkonfigurasjonen bestéar av falgende systemkomponenter:
- strgmkilde

- manuell TIG-sveisepistol

- reduksjonsventil

gassflaske

Fare pa grunn av veltende gassflasker.
Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.
» Sett opp gassflasker pa et jevnt og stabilt underlag. Sikre gassflasker mot a velte.

» Folg sikkerhetsforskriftene fra produsenten av gassflaskene.

; - ‘. ?;EXF.JSSi)bar
N % &
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Koble sveisepis-
tolen til tradmate-
ren

Serg for jordfor-
bindelse til ar-
beidsemnet

Finn sveisekrets-
motstand “r”

38

MERKNAD!

Ikke bruk rene wolframelektroder for stremkilden TransTig (fargemerking: grenn).

E| Monter sveisepistolen i henhold til bruksanvisningen for sveisepistolen.

TT170 M
TT210 M

VIKTIG! For & fa optimale sveiseresultater ma du finne sveisekretsmotstand “r ” far
sveisestart.

Du ma ogsa finne sveisekretsmotstanden “r” dersom en av de fglgende komponentene
i sveisesystemet er blitt endret:

- sveisepistol-slangepakke

- sveisepistol

- jordkabel

Du finner mer informasjon om hvordan du finner sveisekretsmotstanden, i 2. TIG-meny
(se side 70).



Sveisedrift
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TIG-driftstyper

Sikkerhet

/\ FARE!

Fare ved feilbetjening.

Fare for personskader og materielle skader.

» lkke ta de beskrevne funksjonene i bruk fgr du har lest og forstatt denne bruksanvis-
ningen.

» Ikke ta de beskrevne funksjonene i bruk far samtlige bruksanvisningen for system-
komponentene, iszer sikkerhetsforskriftene, er lest i sin helhet og forstatt.

Du finner opplysninger om innstilling, innstillingsomrade og maleenheter for de tilgjenge-
lige parameterne i avsnittet “Setup-menyen”.
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Symboler og for-
klaring

42

Trekk brennertasten tilbake og hold den | Slipp opp brennertasten | Trekk brennertasten kort tilbake (< 0,5 s)

= —=

Trykk brennertasten fremover og hold den inne | Slipp opp brennertasten

Is Startstrgmfase: forsiktig oppvarming med lav sveisestrgm slik at tilsatsmaterialet
posisjoneres korrekt

ts Startstremvarighet

tup UpSlope-fase: kontinuerlig gkning fra startstrem til hovedstream (sveisestram) |4

I4 Hovedstrgmfase (sveisestreamfase): jevn temperaturpafering i grunnmaterialet
som varmes opp

I Senkestremfase: Mellomreduksjon av sveisestremmen for & unnga lokal over-
oppheting av grunnmaterialet

tsown DownSlope-fase: kontinuerlig senking av sveisestremmen pa endekra-
terstrammen

e Sluttstremfase: for & unnga lokal overoppheting av grunnmaterialet gjennom
varmeopphopning ved sveiseslutt. Slik unngas mulig gjennomfall av svei-
sesgmmen.

te Sluttstremvarighet

SPt  Punktertid

GPr  Gassforstremmingstid

GPo Gassetterstremmingstid




2-takts drift - Sveising: Trekk brennertasten tilbake og hold den der
- Sveiseslutt: Slipp brennertasten

[ -

—_

GPr t t GPo

up down
|-

2-takts drift

| setup-menyen kan en startstremtid (-S) og en sluttstremtid (t-E) stilles inn for 2-takts
drift.

4-takts drift Sveisestart med startstrgm Ig: Trekk brennertasten tilbake og hold den der
- Sveising med hovedstram l4: Slipp brennertasten
- Senking av sluttstrem Ig: Trekk brennertasten tilbake og hold den der

- Sveiseslutt: Slipp brennertasten

A [
1
GPr t t GPo
|~ — | —
4-takts drift

*) mellomreduksjon

Ved mellomreduksjon reduseres sveisestrgmmen til innstilt reduksjonsstrem -2 i ho-
vedstrgmfasen.

- for & aktivere mellomreduksjonen ma du trykke brennertasten fremover og holde

den der
- for & gjenoppta hovedstremmen ma du slippe opp brennertasten
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Punktsveising

44

Hvis det er blitt stilt inn en verdi for setup-parameteren SPt, tilsvarer driftstypen 2-takts
drift driftstypen punktsveising. Spesialvisningen punktsveising pa betjeningspanelet ly-
ser.

- Sveising: Trekk brennertasten kort tilbake
Sveisetiden er verdien som ble angitt for setup-parameteren SPt.
- Tidlig avslutning av sveiseprosessen: Trekk brennertasten tilbake igjen

Ved bruk av en pedalfjernkontroll starter punktertiden ved betjening av pedalfjernkontrol-
len. Effekten kan ikke reguleres med pedalfjernkontrollen.

= .

A

tS tup tdown tE ‘ GPQ

SPt

GPr




TIG-sveising

Sikkerhet

Forberedelse

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal utelukken-
de utferes av teknisk opplaert fagpersonale.

» Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

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

Fare pa grunn av elektrisk stream.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, méa du sla av alle involverte enheter og komponenter og kob-
le dem fra stremnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har apnet apparatet, ma du forsikre deg om at elektrisk ladede komponenter
(f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet maleapparat.

Fare pa grunn av elektrisk strom.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» S& snart strambryteren star i stillingen - | -, er wolframelektroden pa sveisepistolen
spenningsfgrende.

» Pass pa at wolframelektroden ikke kommer i bergring med personer, elektrisk leden-
de eller jordede deler (f.eks. huset osv.)

AN
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TIG-sveising

46

A

|I| Velg gnsket TIG-driftstype ved trykke pa tasten for driftstype:
/Amaty

/AmiTet
[2] Trykk pa stillhjulet

E

| oversikten over sveiseparametere lyser de tilordnede sveiseparameterne med ca.
50 %, segmentet for den gjeldende valgte sveiseparameteren lyser med 100 %.

Drei pa stillhjulet og velg sveiseparameteren som skal stilles inn (segmentet som er
tilordnet sveiseparameteren i oversikten, lyser)

=

[4] Trykk pa stillhjulet

e

E| Drei pa stillhjulet og endre verdien til den valgte sveiseparameteren

&=

|E| Trykk pa stillhjulet for & overta verdien til sveiseparameteren

N

Still inn flere parametre i setup-menyen ved behov
(mer informasjon i kapittelet setup-innstilling fra side 67)

Apne gassflaskeventilen



Sveiseparamete-
re

E| Still inn mengden av beskyttelsesgass:

Trykk pa tasten for gasspraver

-\

v

Test-gasstremningen varer i maks. 30 sekunder. Trykker du en gang til, avsluttes
prosessen fgr tiden.

Drei pa stillskruen pa undersiden av reduksjonsventilen inntil manometeret viser
gnsket gassmengde

MERKNAD!

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

Innled sveiseprosessen (tenn lysbuen).

ls
Is Startstrom

1-200 % av hovedstrgm |4
Fabrikkinnstilling 35 %

tup UpSlope
off / 0,01-9,9 s
Fabrikkinnstilling: 0,5 s
VIKTIG! Up-Slope t,, lagres separat for fglgende driftstype:
- 2-takts drift,
- 4-takts drift,
- nar setup-parameter Trigger er satt til "oFF",
- nar en pedalfiernkontroll er koblet til.

I4 Hovedstrem
10170 A ... TT 170
10-210 A ... TT 210
Fabrikkinnstilling: 100 A
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Senkestrom (kun i 4-takts drift)
1-200 % (av hovedstrgm 11)
Fabrikkinnstilling: 50 %

tdown

DownSlope

off / 0,01-9,9 s

Fabrikkinnstilling: 1,0 s

VIKTIG! DownSlope tgown lagres separat for faglgende driftstype:
- 2-takts drift,

- 4-takts drift,

- nar setup-parameter Trigger er satt til "oFF",

Sluttstrom
1-100 % (av hovedstram I4)

Fabrikkinnstilling: 30 %

WPulsing *

F-P (pulsfrekvens)
off / 0,2—990 Hz
Fabrikkinnstilling: off

[ Hefting *

tidsrom for pulset sveisestram
off /0,1-9,9s/on
Fabrikkinnstilling: off

Parameterne pulsing og hefting vises kun nar setup-parameteren Ptd — Pulse-

TAC-Display er satt til "on".



Tenne lysbuen

Tenne lysbuen .

ved hjelp av /\  FORSIKTIG!

hoyfrekvens Fare for personskader pa grunn av bra bevegelser etter elektrisk stot

(HF-tenning) Selv om Fronius-apparater oppfyller alle relevante krav, kan HF-tenningen overfare ufar-

lige, men falbare elektrisk stat under visse omstendigheter.
Bruk det foreskrevne verneutstyret, isaer hansker!

Bruk kun egnede, fullstendig intakte og uskadde TIG-slangepakker!
Ikke utfgr arbeid i fuktige eller vate omgivelser!

Veer spesielt forsiktig nar du jobber pa stillaser, arbeidsplattformer, i vanskelige posi-
sjoner, trange, vanskelig tilgjengelige eller utsatte steder!

vvyyvyy

HF-tenning er aktivert nar setup-parameteren 1Gn er satt til “on”.
Spesialvisningen for HF-tenning lyser pa betjeningspanelet.

TAC
m (11]

Sammenlignet med bergringstenning er det lavere risiko for forurensning av wolframe-
lektroden og arbeidsemnet ved HF-tenning.

Fremgangsmate for HF-tenning:

|I| Sett opp gassdysen pa tennstedet slik
at det er ca. 2-3 mm (5/64—1/8 in.)
mellom wolframelektroden og arbeids-
emnet Avstanden er lik.

49



Bergringstenning
for sveisepistoler
med brennertast

50

Jk helningen til sveisepistolen, og
bruk brennertasten iht. valgt driftstype

Lysbuen tenner uten bergring av arbeids-
emnet.

[3] Hold sveisepistolen i normal posisjon
E Gjennomfer sveisingen

Hvis setup-parameteren IGn er satt pa “oFF”, vil HF-tenning vaere deaktivert. Tenning av
lysbuen utferes ved & bergre arbeidsemnet med wolframelektroden.

Fremgangsmaten for tenning av lysbuen ved hjelp av bergringstenning for sveisepistoler
med brennertast:

E| Sett opp gassdysen pa tennstedet slik
at det er ca. 2 eller 3 mm (5/64 til 1/8
in.) mellom wolframelektrode og ar-
beidsemne Avstanden er lik




E| Bruk brennertast

Beskyttelsesgassen strgmmer

Rett langsomt opp sveisepistolen inntil
wolframelektroden bergrer arbeidsem-
net.

E Laft sveisepistolen og sving i normal
posisjon.

Lysbuen tennes

[5] Gjennomfar sveisingen
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Bergringstenning
for sveisepistoler
uten brennertast

52

Hvis setup-parameteren I1Gn er satt pa “oFF”, vil HF-tenning vaere deaktivert. Tenning av
lysbuen utfares ved & bergre arbeidsemnet med wolframelektroden.

Setup-parameteren Tri ma vaere satt pa “oFF”.

Fremgangsmaten for tenning av lysbuen ved hjelp av bergringstenning for sveisepistoler
uten brennertast:

II' Sett opp gassdysen pa tennstedet slik
at det er ca. 2 eller 3 mm (5/64 til 1/8
in.) mellom wolframelektrode og ar-
beidsemne Avstanden er lik

|z| Apne gass-sperreventilen
Beskyttelsesgassen stremmer
Rett langsomt opp sveisepistolen inntil

wolframelektroden bergrer arbeidsem-
net.

E Laft sveisepistolen og sving i normal
posisjon.

Lysbuen tennes

E| Gjennomfar sveisingen




Tenne lysbuen
ved hjelp av
heyfrekvens-
beroring
(Touch-HF)

Overbelastning
av wolframelekt-
roden

Sveiseslutt

/\ FORSIKTIG!

Fare for personskader pa grunn av bra bevegelser etter elektrisk stot

Selv om Fronius-apparater oppfyller alle relevante krav, kan HF-tenningen overfare ufar-
lige, men fglbare elektrisk stgt under visse omstendigheter.

Bruk det foreskrevne verneutstyret, isaer hansker!

Bruk kun egnede, fullstendig intakte og uskadde TIG-slangepakker!

Ikke utfgr arbeid i fuktige eller vate omgivelser!

Veer spesielt forsiktig nar du jobber pa stillaser, arbeidsplattformer, i vanskelige posi-
sjoner, trange, vanskelig tilgjengelige eller utsatte steder!

vvyyvyy

Sveiseprosessen startes ved hjelp av en kort bergring av arbeidsemnet med wolframe-
lektroden. HF-tenningen skjer etter at den innstilte HF-tenningsforsinkelsen er utlgpt.

Ved overbelastning av wolframelektroden lyser visningen “Elektrode overbelastet” i betje-
ningspanelet.

A

Mulige arsaker for en overbelastning av wolframelektroden:
- Wolframelektrode med for liten diameter:
- Hovedstremmen I er stilt inn pa en for hgy verdi

Feilretting:

- Bruk en wolframelektrode med starre diameter
(hvis dette er tilfellet, ma ogsa setup-parameteren ELd tilpasses den nye elektrode-
diameteren)

- Reduser hovedstrgmmen

VIKTIG! Visningen “Elektrode overbelastet” er ngyaktig tilpasset elektroder med cerium.
For alle andre elektroder gjelder visningen “Elektrode overbelastet” som standardverdi.

|I| Avhengig av innstilt driftstype kan du avslutte sveisingen ved a slippe opp brenner-
tasten

[2] Avvent innstilt gassetterstremming, hold sveisepistolen i posisjon over enden av
sveisesgmmen.

For sveisepistoler med eller uten brennertast finnes i tillegg funksjonen TIG Comfort Stop

(CSS) for sveiseslutt.
Funksjonen stilles inn i setup-menyen TIG — niva 2 (se side 70).
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Spesialfunksjoner

Funksjonen
“Overvaking av
lysbuebrudd”

Funksjonen “Ig-
nition Time-Out”

TIG-puls

54

Hvis lysbuen brytes og det ikke oppstar stramflyt i Igpet av den tiden som er stilt inn i
setup-menyen, slar stremkilden seg automatisk av. Betjeningspanelet viser servicekoden
“no | Arc”.

For a gjenoppta sveiseprosessen kan du trykke pa en vilkarlig tast pa betjeningspanelet,
eller trykke inn brennertasten.

Innstillingen av setup-parameteren “Overvaking av lysbuebrudd (Arc)” star beskrevet i
avsnittet “Setup-meny — niva 2”.

Stremkilden har funksjonen Ignition Time-Out.

Hvis man trykker pa brennertasten, begynner gassforstramningen umiddelbart. Deretter
startes tenningsprosessen. Hvis det ikke oppstar en lysbue i lgpet av den tiden som er
stilt inn i setup-menyen, slar stramkilden seg automatisk av. Betjeningspanelet viser ser-
vicekoden “no | IGn”.

For et nytt forsgk kan du trykke pa en vilkarlig tast pa betjeningspanelet, eller trykke inn
brennertasten.

Innstillingen av setup-parameteren “Ignition Time-Out (Ito)” star beskrevet i avsnittet “Se-
tup-meny — niva 2”.

Sveisestrammen som stilles inn ved begynnelsen av sveisingen, er ikke alltid like optimal
for hele sveiseprosessen:

- ved for lav streamstyrke smeltes ikke grunnmaterialet godt nok,

- ved overoppheting er det fare for at det flytende smeltebadet drypper.

Da er pulssveisefunksjonen nyttig (TIG-sveising med pulserende sveisestrgm):

En lav grunnstram I-G stiger med bratt kurve til tydelig hayere pulsstrem 11 og faller av-
hengig av innstilt tid dcY (Duty-Cycle) tilbake til grunnstremmen I-G igjen.

Ved pulssveising smeltes sma avsnitt av sveisestedet raskt, og de stivner raskt igjen.
Ved pulssveising tilfgres sveisetraden ved manuell bruk i maksimalstrgmfasen (kun mu-
lig i lavt frekvensomrade pa 0,25-5 Hz). Hagyere pulsfrekvenser brukes mest i automati-
sert drift og hovedsakelig for a stabilisere lysbuen.

Pulssveising brukes ved sveising av stalrgr i tvangsposisjon eller ved sveising av tynne
plater.



Heftfunksjon

Slik fungerer pulssveising:

1/F-P

I-G

Pulssveising — sveisestreammens forlgp

Tegnforklaring:
Is Startstrgm F-P
e Sluttstrgm dcY
tup UpSlope -G
tpown DownSlope 4

*) (1/F-P = tidsavstand mellom to impulser)

Pa stremkilden finnes det en heftfunksjon.

Pulsfrekvens *)
Duty cycle
Grunnstrgm
Hovedstram

Sa snart det stilles inn en varighet i setup-parameteren tAC (hefting), er driftstypene 2-
takts drift og 4-takts drift programmert med heftfunksjonen. Forlgpet for driftstypene for-

blir uendret.

| denne perioden pulserer sveisestrgmmen og sikrer optimal sammensmeltning av

smeltebadet ved hefting av to komponenter.

Slik fungerer heftfunksjonen:

tAC

Heftfunksjon — sveisestrammens forlap

Tegnforklaring:
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tAC  Varighet for pulserende sveisestrem ved heftforlgp

Is Startstrgm
e Sluttstram
tup UpSlope

tbown DownSlope
I4 Hovedstrom

VIKTIG! For den pulserende sveisestrammen gjelder:
- Stremkilden regulerer automatisk puls-parameterne avhengig av den innstilte ho-
vedstrgmmen |4.

- Det ma ikke stilles inn noen puls-parametere.

Pulserende sveisestrgm begynner
- etter at startstramfase Ig er avsluttet

- med UpSlope-fasen typ

Avhengig av innstilt tAC-tid kan pulserende sveisestram vare til og med sluttstramfasen
Ie (setup-parameter tAC pa "On").

Nar tAC-tiden er utlapt, sveises det videre med konstant sveisestrgm, eventuelt innstilte
puls-parametere er tilgjengelig.

VIKTIG! For & stille inn en definert hefttid kan setup-parameter tAC kombineres med se-
tup-parameter SPt (punktertid).



Stavelektrodesveising

Sikkerhet

Forberedelse

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfort arbeid.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal utelukken-
de utfgres av teknisk opplaert fagpersonale.

» Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

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

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strom.

Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, méa du sla av alle involverte enheter og komponenter og kob-
le dem fra stramnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har apnet apparatet, ma du forsikre deg om at elektrisk ladede komponenter
(f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet maleapparat.

Sett strambryteren i stilling - O -.
Trekk ut stgpselet.
Fjern TIG-sveisepistol

Plugg i jordkabelen og las den:
- for stavelektrodesveising med DC- i (+)-streamkontakten
- for stavelektrodesveising med DC+ i (-)-stremkontakten

Opprett forbindelse til arbeidsemnet med den andre enden av jordkabelen

[o][=] [ [

Sett inn elektrodekabelen, og las den ved a vri den mot hgyre:
- for stavelektrodesveising med DC- i (-)-stramkontakten
- for stavelektrodesveising med DC+ i (+)-stramkontakten

Sett i strampluggen

/\  FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strem.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Sa snart streambryteren star i stilling - | -, er stavelektroden i elektrodeholderen spen-
ningsfarende.

» Pass pa at stavelektroden ikke kommer i bergring med personer, elektrisk ledende
eller jordede deler (f.eks. huset osv.)

Sett strambryteren i stilling - | -.

Alle visninger pa betjeningspanelet lyser opp et kort gyeblikk.
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Elektrodesvei-
sing

Stavelektrode-
sveising med
CEL-elektroder

Pulssveising

58

A

|I| Velg driftstypen elektrodesveising ved trykke pa tasten for driftstype:

74 B STICK

VIKTIG! Hvis du velger driftstypen elektrodesveising, vil sveisespenningen farst
veere tilgjengelig etter en forsinkelse pa 3 sekunder.

[2] Drei pa stillhjulet for & stille inn sveisestrsmmen

=

Den innstilte verdien tas umiddelbart i bruk.

Still inn flere parametre i setup-menyen ved behov
(mer informasjon i kapittelet setup-innstilling fra side 77)

MERKNAD!

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

[4] Starte sveiseprosessen

VIKTIG! For sveising med CEL-elektroder ma setup-parameteren CEL veere satt til “on”
(se ogsa side 77)!

Pulssveising er sveising med pulserende sveisestrem. Det brukes ved sveising av stalrgr
i tvangsposisjon eller ved sveising av tynne plater.

Ved slik bruk er sveisestrammen som stilles inn ved begynnelsen av sveisingen, ikke all-
tid like optimal for hele sveiseprosessen:

- ved for lav streamstyrke smeltes ikke grunnmaterialet godt nok,

- ved overoppheting er det fare for at det flytende smeltebadet drypper.

Innstillingsomrade: off, 0,2-990 Hz

Virkemate:

- Enlav grunnstrem |-G stiger med bratt kurve til tydelig hayere pulsstrgm I-P og faller
etter tiden Duty cycle dcY tilbake til grunnstrammen |-G igjen.

- Ved pulssveising smeltes sma avsnitt av sveisestedet raskt, og de stivner raskt
igjen.

MERKNAD!

Stremkilden regulerer parametrene Duty cycle dcY og grunnstremmen I-G i hen-
hold til den innstilte pulsfrekvensen.




A 1/F-P
decY

SoftStart / HotStart
%

-y

Pulssveising — sveisestreammens forlep

Parametre som kan stilles inn:

F-P pulsfrekvens (1/F-P = tidsavstand mellom to impulser)
- SoftStart / HotStart

Parametre som ikke kan stilles inn:

-G Grunnstrgm
dcY  Duty cycle

Bruke pulssveising:
II' Velg driftstypen stavelektrodesveising
E| Still inn parameteren F-P til en verdi mellom 0,2 og 990 Hz i setup-menyen

Spesialvisningen for pulsing lyser pa betjeningspanelet.

HF TAC
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Startstrem
> 100 % (Hotstart)

Startstrem
<100 %
(Softstart)

60

Fordeler

Forbedrer tennegenskapene, ogsa ved elektroder med darlig tennegenskaper
- Bedre smeltegrad av grunnmaterialet i startfasen, derfor mindre kaldpunkter

- Unngar i stor grad innkapsling av slagg

Tegnforklaring:

Hti Hti

Hot-current time = varmestrgmtid,
A 0-2 S,

fabrikkinnstilling 0,5 s

100 HCU

Hot-start-current = Hotstart-stram,
0-200 %,

fabrikkinnstilling 150 %

HCU

t(s) I
‘ e Hovedstrgm = innstilt sveisestram
0,5 1 1,5

Eksempel pa startstram > 100 % (Hotstart)

Virkemate
| Igpet av den innstilte varmestremtiden (Hti) skes sveisestremmen |4 til HotStart-
strammen HCU.

Innstilling av de tilgjengelige parametrene er beskrevet i avsnittet “Setup-meny” fra side
77.

En startstram < 100 % (Softstart) egner seg for basiske elektroder. Tenningen skjer med
lav sveisestram. Sa snart lysbuen er stabil, stiger sveisestrammen kontinuerlig helt til
den innstilte, nominelle verdien for sveisestrgmmen.

Fordeler:

- Forbedrede tenningsegenskaper ved

(A4 elektroder som tenner ved lavere
sveisestram

- Unngar i stor grad innkapsling av

3) slagg

90A | oo - Reduksjon av sveisesprut

0 (1) Startstrem HCU
30A f----2-- 2) Startstrgmtid Hti
(3) Hovedstrgm |4

t(;) Innstilling av startstrgm og startstremtid
gjores i setup-menyen, beskrivelse fra
side 77.

Eksempel pa startstram < 100 % (Softstart)



Funksjonen anti-
stick

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

Nar anti-stick-funksjonen er aktivert, forhindres utglading. Dersom stavelektroden begyn-
ner a klebe seg fast, kobler stremkilden ut sveisestremmen umiddelbart. Nar stavelektro-
den er tatt bort fra arbeidsemnet, kan sveiseprosessen fortsette uten problemer.

Funksjonen anti-stick kan aktiveres og deaktiveres i setup-menyen, se side 77.
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Setup-innstillinger
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Setup-menyen

Generelt

Apne setup-me-
nyen

Setup-menyen til strgmkilden gir enkelt tilgang til ekspertkunnskapen og tilleggsfunksjo-
ner. | setup-menyen er det mulig a tilpasse parametrene etter de forskjellige oppgavene
pa enkelt vis.

| setup-menyen finner du:
- setup-parameterne med umiddelbar innvirkning pa sveiseprosessen,
- setup-parameterne for forhandsinnstilling av sveisesystemet.

l// IE 7'l=l°||br\

|I| Trykk pa tasten driftstype, og hold den inne
[2] Trykk pa tasten for gasspraver

Avhengig av innstilt driftstype vises den tilsvarende setup-menyen.

[3] For & ga ut av setup-menyen ma du trykke pa tasten for driftstype pa nytt
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Endre parameter

Oversikt
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Parameterne i setup-menyen kan endres pa fglgende mate:

E| Drei pa stillhjulet for a velge gnsket setup-parameter

@

E| Trykk pa stillhjulet for & endre verdien til setup-parameteren

0

| den venstre digitalvisningen vises parameteren, i den hgyre digitalvisningen vises
den gjeldende innstilte verdien til parameteren.

El Drei pa stillhjulet for & endre verdien til setup-parameteren

=

E' Trykk pa stillhjulet for & overta verdien til setup-parameteren

e

Beskrivelsen av setup-menyene har fglgende avsnitt:
- Setup-meny TIG
- Setup-meny for stavelektrode



Setup-meny TIG

Parametere i se-
tup-meny TIG

| setup-menyen TIG er fglgende parametere tilgjengelig:

Elektrodediameter
0,0-3,2 mm
Fabrikkinnstilling: 2,4 mm

Punktertid / intervallsveisetid
off / 0,05-25 s
Fabrikkinnstilling: off

Hvis det er blitt stilt inn en verdi for setup-parameteren SPt, tilsvarer driftstypen 2-
takts drift punktsveising.

| betjeningspanelet lyser spesialvisningen for punktsveising sa lenge det er blitt angitt en
verdi for punktsveising.

HF TAC

Intervallpausetid
Parameteren er kun tilgjengelig ved 2-takts drift og nar parameteren SPt er aktivert.

off / 0,5-25s
Fabrikkinnstilling: off

Heften
Heftfunksjon - varighet av den pulserende sveisestrgm ved starten av heftprosessen

off / 0,1-9,9s/on
Fabrikinnstilling: off

on
Den pulserende sveisestremmen blir vaerende til slutten av heftprosessen

0,1-99 s
Den innstilte tiden begynner med UpSlope-fasen Nar den innstilte tiden er utlgpt, sveises
det videre med konstant sveisestrgm, eventuelt innstilte puls-parametere er tilgjengelig.

off
Heftfunksjon slatt av
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| betjeningspanelet lyser spesialvisningen for hefting sa lenge det er blitt stilt inn en verdi.

HF
I oo

Pulsfrekvens

off / 0,2-990 Hz

Fabrikkinnstilling: off

Den innstilte pulsfrekvensen tas ogsa i bruk for senkestrgmmen.

| betjeningspanelet lyser spesialvisningen for pulsing sa lenge det er blitt angitt en verdi
for pulsfrekvensen.

HF TAC

Dutycycle
Forholdet mellom pulsvarighet og grunnstreamvarighet ved innstilt pulsfrekvens

10-90 %
Fabrikkinnstilling: 50 %

Grunnstrem
0-100 % (fra hovedstrgm I4)

Fabrikkinnstilling:50 %

Startstromtid
Startstramtiden bestemmer varigheten for startstramfasen.

off /0,01-9,9 s
Fabrikinnstilling: off

VIKTIG! Startstrgmtiden gjelder kun for 2-takts drift, punktsveising og drift med en pedal-
fiernkontroll.
| 4-takts drift bestemmes varigheten for startstramfasen ved hjelp av brennertasten.

Sluttstremtid
Sluttstremtiden bestemmer varigheten for sluttstremfasen.

off /0,01-9,9 s
Fabrikinnstilling: off



VIKTIG! Sluttstremtiden gjelder kun for 2-takts drift og punktsveising. | 4-takts drift be-
stemmes varigheten for sluttstramfasen ved hjelp av brennertasten (avsnittet “TIG-drifts-

typer”).

Gassforstrammingstid
Varighet for gassforstramning

0-9,9s
Fabrikkinnstilling: 0,4 s

Gassetterstremmingstid
Varighet for gassetterstramming

0,2-25 s / Aut
Fabrikkinnstilling: Aut

Gasspyling
off / 0,1-9,9 minutter
Fabrikkinnstilling: off

Forspylingen med beskyttelsesgass starter sa snart en verdi stilles inn for GPU.

Av sikkerhetsmessige arsaker ma verdien stilles inn pa nytt for omstart av forspylingen
med beskyttelsesgass.

VIKTIG! Forspylingen med beskyttelsesgass er fremfor alt ngdvendig nar det dannes
kondensvann fordi apparatet ikke har blitt brukt over lengre tid. Isaer slangepakker pavir-
kes av dette.

Tilbakestille sveisesystem
No/YES/ALL
Fabrikkinnstilling: Nei

YES:
Kun den gjeldende aktive sveisedriften tilbakestilles ( 2T / 4T / Trigger = oFF / STICK /
STICK CEL / pedalfjernkontroll)

ALL:
Alle driftstyper tilbakestilles.

venstre visning hayre visning

Setup-meny TIG — niva 2
til innstilling av parameterne
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- r (sveisekretsmotstand)

- Slope Time 1 (kun ved 4-takts drift)
- Slope Time 2 (kun ved 4-takts drift)
- Trigger

- HF-tenning

- Pulse-TAC-Display

- Tennings-Time-Out

- Overvaking av lysbuebrudd

- TIG Comfort Stop — Comfort Stop-falsomhet
- Bruddspenning

- Omkobling hovedstrgm

Setup-meny niva 2
til visning av parameteren “System active-time”, “System on-time”, “Fuse” og “Program-
vareversjon”

til innstilling av parameteren Time shut down

Parametere i Se- Pa det andre nivaet i Setup-meny TIG er fglgende parametere tilgjengelig:
tup-meny TIG —

niva 2

Sveisekretsmotstand
for visning av den totale motstanden til sveisepistol-slangepakken, sveisepistolen, ar-
beidsemnet og jordkabelen.

VIKTIG! Jordforbindelsen og pasettingen av wolframelektroden ma utfgres pa en ren-
gjort arbeidsemneflate.

II' Opprette jordforbindelse
E| Velg "r ", og trykk pa stillhjulet

Den siste malte verdien vises i den hgyre visningen.

E| Sett wolframelektroden tett inntil arbeidsemnets overflate
E| Trykk pa brennertasten eller tasten for gassprgver

Verdien for " r " registreres, i den hgyre visningen vises "run".
Deretter vises den gjeldende verdien for " r " i mOhm i den hgyre visningen.

Dersom det oppstar en feil under registreringen av sveisekretsmotstanden, vises " r " i
den venstre visningen og "Err" i den hgyre.

Ved a trykke pa brennertasten eller tasten for gassprgver startes registreringen av
sveisekretsmotstanden pa nytt.

| tilfelle av feil:

- Kontroller sveisepistol-slangepakken, sveisepistolen og jordkabelen for skader
- Kontroller tilkoblinger og kontakter

- Kontroller at overflaten til arbeidsemnet er ren
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Slope-Time 1 (kun tilgjengelig i 4-takts drift)
Rampe fra hovedstrem I til senkestrem I,

off /0,01-9,9 s
Fabrikinnstilling: 0,5 s

Slope-Time 2 (kun tilgjengelig i 4-takts drift)
Rampetid fra senkestrgm I tilbake til hovedstrem 4

off /0,01-9,9 s
Fabrikinnstilling: 0,5 s

Trigger
Brennertast driftstype

off / on
Fabrikkinnstilling: on

off
Drift med sveisepistol uten brennertast;
HF-tenningen er deaktivert.

on
TIG 2-takts eller 4-takts drift

HF-tenning
off / tHF / EHF / on
Fabrikkinnstilling: on

off
Ingen heyfrekvenstenning ved sveisestart — sveisestart giennom bergringstenning

tHF
Sveiseprosessen startes ved hjelp av en kort bergring av arbeidsemnet med wolframe-
lektroden. HF-tenningen skjer etter at den innstilte HF-tenningsforsinkelsen er utlgpt.

EHF
Start med eksternt tenningshjelpemiddel, f.eks. plasmasveising

on
HF-tenning er aktivert
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| betjeningspanelet lyser spesialvisningen HF-tenning s lenge parameteren HF-tenning
er satt til "on".

TAC
I oo

/\  FORSIKTIG!

Fare for personskader pa grunn av bra bevegelser etter elektrisk stot

Selv om Fronius-apparater oppfyller alle relevante krav, kan HF-tenningen overfgre ufar-
lige, men fglbare elektrisk stgt under visse omstendigheter.

Bruk det foreskrevne verneutstyret, iseer hansker!

Bruk kun egnede, fullstendig intakte og uskadde TIG-slangepakker!

Ikke utfer arbeid i fuktige eller vate omgivelser!

Veer spesielt forsiktig nar du jobber pa stillaser, arbeidsplattformer, i vanskelige posi-
sjoner, trange, vanskelig tilgjengelige eller utsatte steder!

vVvyyvyy

HF-tenningsforsinkelse
Tiden det tar far HF-tenningen startes etter bergring av arbeidsemnet med wolframelekt-
roden.

0,1-5,0s
Fabrikkinnstilling: 1,0 s

Pulse-TAC-Display
off / on
Fabrikkinnstilling: on

Med dette menypunktet kan man skjule parameterne pulsing og hefting i oversikten over
sveiseparametere i betjeningspanelet.

Tidsavbrudd for tenning
Tid til sikkerhetsutkobling etter mislykket tenning

0,1-9,9 s
Fabrikkinnstilling: 5 s

Overvaking av lysbuebrudd
Tid til sikkerhetsutkobling etter lysbuebrudd

0,1-9,9s
Fabrikkinnstilling: 1,0 s

VIKTIG! Overvakning av lysbuebrudd er en sikkerhetsfunksjon som ikke kan deaktive-
res.



Beskrivelsen av funksjonen overvakning av lysbuebrudd finner du i avsnittet "TIG-svei-
sing" fra side 54.

TIG Comfort Stop Sensibility - Comfort Stop-falsomhet
Denne parameteren er kun tilgjengelig nar parameteren Trigger er satt til "off".

oFF /0,6-3,5V
Fabrikkinnstilling: 1,5V

Nar sveiseprosessen er over, blir sveisestremmen slatt av automatisk etter en tydelig
gkning av lysbuelengden. Dermed unngas det at lysbuen ungdig ma trekkes ut i lengden
nar TIG-sveisepistolen Igftes.

Forlap:

H 2 3 4][5]

ANIANININAN|

[1] Sveising
El Loft sveisepistolen et kort @yeblikk nar sveisingen er over.

Lysbuen blir tydelig forlenget.

[3] Senk sveisepistolen
- Lysbuen blir tydelig kortere
- Funksjonen TIG Comfort Stop er utlgst

E| Hold sveisepistolen i samme hgyde.
- Sveisestrgmmen synker linezert (DownSlope).
- Lysbuen slukker.

VIKTIG! DownSlope er fast angitt og kan ikke innstilles.

E| Laft sveisepistolen fra arbeidsemnet

Avbruddsspenning
til innstilling av spenningsverdier der sveiseprosessen kan avbrytes ved a lgfte TIG-
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Parametere i se-
tup-meny — niva 2
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sveisepistolen bare litt.
Jo hagyere verdien for avbruddsspenning er, desto hgyere kan lysbuen trekkes.

Verdien for avbruddsspenningen lagres for 2-takts drift sammen med 4-takts drift og drift
med pedalfjernkontroll.

Hvis parameteren tri (Trigger — driftstype for sveisepistol) er satt til "oFF", lagres verdien
separat.

10-45V
Fabrikkinnstilling: 35 V (for 2-takts drift, 4-takts drift og drift med pedalfjernkontroll)
Fabrikkinnstilling: 25 V (for drift med Trigger = oFF)

Omkobling hovedstrem
on / off
Fabrikkinnstilling: on

on
Etter sveisestart velges hovedstremmen automatisk 4.
Hovedstremmen |4 kan stilles inn umiddelbart.

off

Under sveising brukes parameteren som ble valgt sist.
Parameteren som ble valgt sist, kan stilles inn umiddelbart.
Hovedstremmen |4 velges ikke automatisk.

Pa det andre nivaet i setup-menyen er fglgende parametere tilgjengelig:

System Active time
Viser sveisevarigheten (tiden det ble sveiset i).

Den fullstendige sveisevarigheten er delt over flere displayvisninger og kan vises ved a
dreie pa stillhjulet.
Visning i t/ min. / sek.

System on time
Viser driftstiden (begynner a telle nar apparatet slas pa).

Den fullstendige driftstiden er delt over flere displayvisninger og kan vises ved at du drei-
er pa stillhjulet.
Visning i t/ min. / sek.

Sikring
For visning/innstilling av hvilken sikring som er i bruk



ved 230 V: 10, 13, 16 A/ off *
ved 120 V: 15, 16, 20 A * / off *

*kunved TT 170 MV /TT 210 MV

Fabrikkinnstilling:
16 A ved en nettspenning pa 230 V
16 A ved en nettspenning pa 120 V

Dersom det stilles inn en sikring pa stramkilden, begrenser stremkilden stremmen som
trekkes ut fra nettet. Slik unngar man at ledningsvernbryteren Igser ut med en gang.

Maks. sveisestream er avhengig av den innstilte sikringen
Innkoblingsvarighet = 40 %

Apparat Nettspenning Sikring Maks. Maks.
sveisestrom TIG  sveisestrom
elektrode
10A 170 A 125 A
13 A 170 A 150 A
230V
16 A 170 A 150 A
TT 170 OFF * 170 A 150 A
TT 170 MV 15A 130 A 85 A
16 A 140 A 95 A
120 V **
20 A 140 A 100 A
oFF * 140 A 100 A
10A 180 A 125 A
13A 200 A 150 A
230V
16 A 210 A 150 A
TT 210 OFF * 210 A 150 A
TT 210 MV 15 A 130 A 85 A
16 A 140 A 95 A
120 V **
20 A 170 A 120 A
oFF * 170 A 120 A
* kunved TT 170 MV /TT 210 MV

*%

Ved 120 V streamnett kan, avhengig av automatsikringens utlgsningskarakteris-
tikk, muligens den fulle innkoblingstiden pa 40 % ikke nas (eksempelvis USA cir-
cuit breaker type CH-.15% ED).

Programvareversjon
Det fullstendige versjonsnummeret til programvaren er delt opp i flere displayvisninger
og kan vises ved a dreie pa stillhjulet.
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Automatisk utkobling
off / 560 minutter
Fabrikkinnstilling: off

Hvis apparatet ikke brukes eller betjenes i lapet av den innstilte tiden, kobler det automa-
tisk til standby-modus.

Trykk pa en tast i betjeningspanelet for & ga ut av standby-modus — apparatet er klart til
sveising igjen.




Setup-meny stavelektrode

Parametere i se-
tup-meny stave-
lektrode

| setup-menyen stavelektrode er falgende parametere tilgjengelig:

HotStart-stream
1-200 %
Fabrikkinnstilling: 130 %

Startstremvarighet
0,1-2,0 s
Fabrikkinnstilling: 0,5 s

Startrampe
til aktivering/deaktivering av startrampen for tenningsforlgpet ved stavelektrodesveising

on / off
Fabrikkinnstilling: on (aktivert)

Pulsfrekvens
for pulssveising med stavelektroder

off / 0,2—990 Hz
Fabrikkinnstilling: off

Den innstilte pulsfrekvensen tas ogsa i bruk for senkestrgmmen.

| betjeningspanelet lyser spesialvisningen for pulsing sa lenge det er blitt angitt en verdi
for pulsfrekvensen.

HF TAC

Anti-stick
on / off
Fabrikkinnstilling: on

Dersom lysbuen blir kortere, kan sveisespenningen synke sa lavt at stavelektrodene har
en tendens til & klebe seg fast. Dessuten kan stavelektroden glgde ut.
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Nar anti-stick-funksjonen er aktivert, forhindres utgleding. Dersom stavelektroden begyn-
ner a klebe seg fast, kobler stremkilden ut sveisestremmen umiddelbart. Nar stavelektro-
den er tatt bort fra arbeidsemnet, kan sveiseprosessen fortsette uten problemer.

CEL-modus
on / off
Fabrikkinnstilling: off

For sveising med CEL-elektroder ma parameteren veere satt til "on".

Dynamikkorrigering
til optimering av sveiseresultatet

0-100
Fabrikkinnstilling: 20

0
myk og sprutfattig lysbue

100
hardere og mer stabil lysbue

| ayeblikket for drapeovergangen eller i tilfelle av kortslutning falger en midlertidig gkning
av stremstyrken. For & opprettholde en stabil lysbue gkes sveisestrammen midlertidig.
Hvis stavelektroden truer med a synke inn i smeltebadet, forhindrer dette tiltaket at
smeltebadet stgrkner, i tillegg til & forhindre en lengre kortslutning av lysbuen. Dermed
kan det nesten utelukkes at stavelektroden setter seg fast.

Bruddspenning
Begrensning av sveisespenningen

25-90V
Fabrikkinnstilling: 45 V

Prinsipielt er lysbuelengden avhengig av sveisespenningen. Vanligvis ma stavelektroden
laftes tydelig for & avbryte sveiseprosessen. Parameteren "Uco" gjer det mulig & begren-
se sveisespenningen til en verdi der sveiseprosessen avsluttes ved at stavelektroden
loftes bare litt.

VIKTIG! Dersom sveisingen ofte blir avbrutt utilsiktet, stiller man parameteren Brudd-
spenning pa en hayere verdi.

Tilbakestille sveisesystem
No/YES/ALL
Fabrikkinnstilling: Nei



YES:
Kun den gjeldende aktive sveisedriften tilbakestilles ( 2T / 4T / Trigger = oFF / STICK /
STICK CEL / pedalfjernkontroll)

ALL:
Alle driftstyper tilbakestilles.

Setup-meny niva 2

til visning av parameteren "System active-time", "System on-time", "Fuse" og "Program-
vareversjon"

til innstilling av parameteren Time shut down

Du finner mer informasjon om Setup-meny — niva 2 pa side 74!
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Feilutbedring og vedlikehold
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Feildiagnose, feilutbedring

Generelt

Sikkerhet

Viste feil

Stremkilden er utstyrt med intelligente sikkerhetssystemer; bruken av smeltebadsikringer
kan derfor utelates helt. Etter at en mulig feil er utbedret, kan streamkilden — uten bytte av
smeltebadsikringer — igjen brukes som den skal.

/\  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 utelukken-
de utferes av teknisk opplaert fagpersonale.

» Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

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

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strem.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, méa du sla av alle involverte enheter og komponenter og kob-
le dem fra stramnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har apnet apparatet, ma du forsikre deg om at elektrisk ladede komponenter
(f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet maleapparat.

/\  FARE!

Fare pa grunn av utilstrekkelig jordledningsforbindelser.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Husskruene utgjgr en beskyttelseslederforbindelse for jordingen av huset.

» Husskruene ma aldri erstattes med andre skruer uten tillatt beskyttelseslederforbin-
delse.

Overtemperatur
| displayet vises "hot"

Arsak: For hgy driftstemperatur
Utbedring: La apparatet avkjgles (ikke sla av apparatet — det avkjgles av viften)
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Servicemeldinger
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Dersom den venstre visningen viser "Err" og den hgyre viser et feilnummer, dreier det
seg om en intern servicekode for strgmkilden.

Eksempel:

Det kan ogsa finnes flere feilnumre. Disse henter du frem ved a vri pa stillhjulet.

@=

Noter alle viste feilnumre samt serienummer og konfigurasjon av stremkilden. Kontakt
kundeservice og gi en detaljert beskrivelse av feilen.

Err|1-3/11/15/21/33-35/ 37-40 | 42-44 | 46-52
Arsak: Feil pa effektdel
Utbedring: Ta kontakt med kundeservice

Err | 4
Arsak: Oppnar ikke tomgangsspenning:
Elektroden ligger pa arbeidsemnet / maskinvaren er defekt

Utbedring: Fjern elektrodeholderen fra arbeidsemnet. Dersom servicekoden ikke for-
svinner, mé du ta kontakt med kundeservice.

Err|5/6/12/14
Arsak: Systemstart mislyktes

Utbedring: Sla apparatet av og pa. Ta kontakt med kundeservice dersom feilen oppstar
gjentatte ganger.

Err |10
Arsak: Overspenning i strgamkontakt (> 113 Vpc¢)

Utbedring: Ta kontakt med kundeservice

Err|16/17 /18
Arsak: Minnefeil
Utbedring: Ta kontakt med kundeservice.

Err 16: Trykk pa stillhjulet for & kvittere servicemeldingen

MERKNAD!

Ved standardapparater vil ikke kvitteringen av servicemeldingen ha noe pavirkning
pa noen av funksjonene til streamkilden.

Ved alle andre apparater (TIG, ...) vil stramkilden kun ha begrenset funksjonalitet etter
kvittering — for & gjenopprette alle funksjonene ma du kontakte kundeservice.

Err |19
Arsak: Over- eller undertemperatur

Utbedring: Bruk apparatet ved tillatte omgivelsestemperaturer. For mer informasjon om
driftsbetingelser, se "Driftsbetingelser" i avsnittet "Sikkerhetsforskrifter"



Ingen funksjon

Err| 20

Arsak: Ikke-forskriftsmessig bruk av apparatet

Utbedring: Apparatet ma kun brukes forskriftsmessig

Err| 22

Arsak: Innstilt sveisestrem er for hgy

Utbedring: Kontroller at streamkilden drives med riktig nettspenning; kontroller at du har
stilt inn riktig sikring; still inn lav sveisestrem.

Err| 37

Arsak: Nettspenning for hay

Utbedring: Trekk ut stepselet umiddelbart; kontroller at stremkilden drives med riktig

nettspenning.

Err|36/41/45

Arsak: Nettspenning utenfor toleranseomrade eller for liten belastbarhet for nett.

Utbedring: Kontroller at streamkilden drives med riktig nettspenning; kontroller at du har
stilt inn riktig sikring.

Err | 65-75

Arsak: Kommunikasjonsfeil med displayet

Utbedring: Sla apparatet av og pa / ta kontakt med kundeservice dersom feilen oppstar
gjentatte ganger

r| Err

Arsak: Feil under registrering av sveisekretsmotstand

Utbedring: Kontroller sveisepistol-slangepakke, sveisepistol og jordkabel for skader;

kontroller tilkoblinger og kontakter;
kontroller at overflaten til arbeidsemnet er ren.

Du finner mer informasjon om hvordan du finner sveisekretsmotstanden, i 2.
TIG-meny (se side 70).

Apparat vil ikke sla seg pa

Arsak:
Utbedring:

Nettbryteren er defekt
Kontakt kundeservice

Ingen sveisestrom
Stremkilden er slatt pa, visningen for valgt prosess lyser

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Tilkoblingene til sveiseledningen avbrutt
Gjenopprett riktig tilkobling til sveiseledningen

darlig eller ingen jording
Opprett forbindelse til arbeidsemnet

Stremledningen i sveisepistolen eller elektrodeholderen er brutt.
Bytt sveisepistol eller elektrodeholder
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Feil pa funksjon
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Ingen sveisestrom
Apparatet er slatt pa, visningen for valgt prosess lyser, visning for overtemperatur lyser

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:
Arsak:

Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Innkoblingsvarigheten er overskredet — apparat overbelastet — viften gar
Overhold innkoblingsvarigheten

Termo-automatsikringen koblet ut apparatet

Vent pa avkjglingsfase (ikke sla av apparatet — viftene kjgler ned apparatet);
strgmkilden slas pa automatisk etter kort tid

Viften i stramkilden er defekt
Kontakt kundeservice

Utilstrekkelig kjelelufttilfarsel
Sarg for tilstrekkelig tilfgrsel av frisk luft

Luftfilter tilsmusset
Rengjar luftfilteret

Effektdelsfeil

Sla av apparatet og koble det deretter til igjen
Ta kontakt med kundeservice dersom feilen oppstar gjentatte ganger

Darlig tennegenskaper ved stavelektrodesveising

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:
Arsak:

Utbedring:

Feil prosess valgt

Velg prosessen stavelektrodesveising eller stavelektrodesveising med cellu-
lose-elektrode

For lav startstram; elektroden kleber i tennprosessen
Jk startstrammen med funksjonen hotstart

for hgy startstram; elektroden brenner for raskt i tennprosessen eller spruter
kraftig

Reduser startstremmen med funksjonen softstart

Lysbuen faller ut i deler av sveiseprosessen

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Bruddspenningen (Uco) er stilt inn for lavt
@k bruddspenningen (Uco) i setup-menyen

For hgy brennspenning pa elektroden (f.eks. not-elektrode)

Bruk om mulig en alternativelektrode eller bruk et sveisesystem med hgyere
sveiseeffekt

Stavelektroden har en tendens til & klebe

Arsak:
Utbedring:

Parameteren Dynamikk (stavelektrodesveising) er innstilt pa for lav verdi
Still inn parameteren Dynamikk pa en hgyere verdi



Darlige sveiseegenskaper
(kraftig sprutdannelse)

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Feil polkobling pa elektroden
Koble om elektroden (ta hensyn til produsentens anvisninger)

Darlig jordforbindelse
Fest sveiseklemmen direkte pa arbeidsemnet

Ugunstig setup-innstilling for den valgte sveiseprosessen
Optimer innstillingene i setup-menyen i henhold til valgt sveiseprosess

Wolframelektroden smelter
Wolframinnkapsling i grunnmaterialet under tennfasen

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:

Feil polkobling pa wolframelektroden
Koble TIG-sveisepistolen til (—)-strgamkontakten

Feil beskyttelsesgass, ingen beskyttelsesgass
Bruk inert beskyttelsesgass (argon)
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Pleie, vedlikehold og avhending

Generelt

Sikkerhet

Ved hver bruk

88

Under normale driftsbetingelser trenger kjgleapparatet minimalt med pleie og vedlike-
hold. Det er likevel viktig a ta hensyn til enkelte punkter for & sikre at stremkilden er bruk-
bar i mange ar.

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strem.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» For du starter arbeidet, ma du sla av alle involverte enheter og komponenter og kob-
le dem fra streamnettet.

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

» Nar du har apnet apparatet, ma du forsikre deg om at elektrisk ladede komponenter
(f.eks. kondensatorer) er utladet ved hjelp av et egnet maleapparat.

/\  FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfort arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Alt arbeid og alle funksjonene som er beskrevet i dette dokumentet, skal utelukken-
de utfgres av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forsta dette dokumentet fullstendig.

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

- Kontroller strampluggen, stremledning, sveisepistol, forbindelsesslangepakke og
jordforbindelse for skader.

- Kontroller at det er en avstand pa 0,5 m (1 ft. 8 in.) rundt stremkilden, slik at kjaleluf-
ten kan stremme uhindret ut og inn.

MERKNAD!

Luftinngangs- og luftutgangsapningene ma under ingen omstendigheter vare til-
dekket, heller ikke delvis.




Vedlikehold hver Rengjer Iuftfilteret:
2. maned

Avhending Ta hensyn til gjeldende nasjonale og lokale bestemmelser ved avhending.
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Vedlegg
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Gjennomsnittlige forbruksverdier ved sveising

Gjennomsnittlig Gasshyl-

beskyttelses- sestarrelse 4 5 6 7 8 10
gassforbruk ved G —

TIG-sveising lennomsnitia | gymin | 8Umin | 10Umin | 12Umin | 12 min | 15 Umin
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Tekniske data

Spesialspenning

TT 170 EF,
TT 170 np

94

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

Nettspenning U 1x230V
Maks. effektiv primaerstram (l1efr) 11,3A
Maks. primaerstram (I1max) 15,0 A
Nettspenningstoleranse -30% /415 %
Nettfrekvens 50/60 Hz
Nettsikring 16 A treg

Stremnettilkobling 1)

Zmax P& PCC3) = 356 mOhm

Primeer langtidsytelse (100 % ED 2)) 2,7 kVA
Maks. syneffekt Sqmax 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Sveisestrgamomrade

TIG 3-170 A
Stavelektrode 10-150 A

Sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F),
Us=230V

TIG

Stavelektrode

40 % ED 2 /170 A
60 % ED 2)/ 155 A
100 % ED?) / 140 A
40 % ED 2 /150 A
60 % ED 2 /120 A
100 % ED?) /110 A

Tomgangsspenning (pulset)

TIG 35V
Stavelektrode 101V
Arbeidsspenning
TIG 10,1-16,8 V
Stavelektrode 20,4-26,0 V
Tennspenning U, 9,0 kV
lysbue-tenninnretningen egner seg for
manuell drift
Beskyttelsesklasse IP 23
Kjaletype AF
Isolasjonsklasse A




EMC-maskinklasse (iht. EN/IEC
60974-10)

Overspenningsbeskyttelse

Forurensningsgrad iht. standard
IEC60664

Omgivelsestemperatur

-10°C-+40°C/+14 °F - +104 °F

Lagringstemperatur

-25°C-+55°C/-13°F - +131 °F

Mallxbxh 435x 160 x 310 mm/17.1 x 6.3 x 12.2 in.
Vekt 9,8kg/21.61 Ib.
Kontrolltegn CE
Sikkerhetsmerking S
Maks. beskyttelsesgasstrykk 5bar/ 73, psi
Stayutslipp (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektopptak i tomgang ved 230 V 15W
Energieffektivitet for stremkilden ved 150 88 %

Al26V
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TT 170 MV/B,
TT 170 MV/np
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Nettspenning

1x120V/1x230V

Maks. effektiv primaerstrom (11¢f)

1x120V 14,5 A
1x230V 11,3A
Maks. primeaerstrom (l1max)

1x120V 22,7A
1x230V 15,0 A
Nettspenningstoleranse

1x120V -20% /+15 %
1x230V -30%/+15%
Nettfrekvens 50/60 Hz
Nettsikring

1x120V 20 A treg
1x230V 16 A treg

Stremnettilkobling 1)

Zmax Pa PCC 3) = 356 mOhm

Primeer langtidsytelse (100 % ED 2))

1x120V 1,8 kVA
1x230V 2,7 kVA
Maks. syneffekt S1max

1x120V 2,8 kVA
1x230V 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Sveisestramomrade

TIG/1x120V 3-140 A
TIG/1x230V 3-170 A
Stavelektrode / 1 x 120 V 10-100 A
Stavelektrode / 1 x 230 V 10-150 A

Sveisestrgm ved 10 min / 40°C (104°F)

TIG/1x120V

TIG/1x230V

Stavelektrode / 1 x 120 V

Stavelektrode / 1 x 230 V

40 % ED 2/ 140 A
60 % ED2 /120 A
100 % ED 2/ 100 A
40 % ED 2 /170 A
60 % ED 2/ 155 A
100% ED?)/ 140 A
40 % ED 2 /100 A
60 % ED 2)/90 A
100 % ED 2/ 80 A
40 % ED 2)/ 150 A



60 % ED 2) /120 A
100 % ED?) /110 A

Tomgangsspenning (pulset)

TIG 35V
Stavelektrode 101V
Arbeidsspenning
TIG/1x120V 10,1-15,6 V
TIG/1x230V 10,5-16,8 V
Stavelektrode / 1 x 120 V 20,4-24,0V
Stavelektrode / 1 x 230 V 20,4-26,0V
Tennspenning Uy 9 kV
lysbue-tenninnretningen egner seg for
manuell drift
Beskyttelsesklasse IP 23
Kjoletype AF
Isolasjonsklasse A
EMC-maskinklasse (iht. EN/IEC A
60974-10)
Overspenningsbeskyttelse [
Forurensningsgrad iht. standard 3

IEC60664

Omgivelsestemperatur

-10°C-+40°C/+14 °F - +104 °F

Lagringstemperatur

-25°C-+55°C/-13°F - +131 °F

Mallxbx h 435x 160 x 310 mm/17.1 x6.3 x 12.2 in.
Vekt 9,8 kg /21.61 Ib.
Kontrolltegn CE, CSA
Sikkerhetsmerking S
Maks. beskyttelsesgasstrykk 5 bar/ 73, psi
Stayutslipp (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektopptak i tomgang ved 230 V 15W
Energieffektivitet for stremkilden ved 150 88 %

Al26V
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TT 210 EF,
TT 210 np
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Nettspenning U 1x230V
Maks. effektiv primaerstram (l1efr) 13,5A
Maks. primaerstram (l4max) 20,0 A
Nettspenningstoleranse -30%/+15%
Nettfrekvens 50/60 Hz
Nettsikring 16 A treg

Stremnettilkobling 1)

Zmax pa PCC3)= 261 mOhm

Primeer langtidsytelse (100 % ED 2)) 3,2 kVA
Maks. syneffekt S1max 4,6 kVA
Cos Phi 0,99
Sveisestramomrade

TIG 3-210 A
Stavelektrode 10-180 A

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

U =230V
TIG

Stavelektrode

40 % ED 2 /210 A
60 % ED 2/ 185 A
100 % ED?) / 160 A
40 % ED 2 /180 A
60 % ED 2) /150 A
100 % ED?) /120 A

Tomgangsspenning (pulset)

TIG 35V
Stavelektrode 101V
Arbeidsspenning
TIG 10,1-18,4 V
Stavelektrode 20,4-27,2V
Tennspenning U, 9,0 kV
lysbue-tenninnretningen egner seg for
manuell drift
Beskyttelsesklasse IP 23
Kjaletype AF
Isolasjonsklasse A
EMC-maskinklasse (iht. EN/IEC A
60974-10)
Overspenningsbeskyttelse i
Forurensningsgrad iht. standard 3

IEC60664

Omgivelsestemperatur

-10°C-+40°C/+14 °F - +104 °F




Lagringstemperatur -25°C-+55°C/-13 °F - +131 °F
Mallx b x h 435x 160 x 310 mm/17.1 x 6.3 x 12.2 in.
Vekt 9,8 kg /21.61 Ib.
Kontrolltegn CE
Sikkerhetsmerking S
Maks. beskyttelsesgasstrykk 5bar/ 73, psi
Steyutslipp (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektopptak i tomgang ved 230 V 1B5W
Energieffektivitet for stramkilden ved 150 88 %

A/26V
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TT 210 MV/B,
TT 210 MV/np

100

Nettspenning 1x120V/1x230V
Maks. effektiv primaerstrom (11¢f)

1x120V 18,0 A
1x230V 13,5A

Maks. primaerstram (l4max)

1x120V 29,0 A
1x230V 20,0 A
Nettspenningstoleranse

1x120V -20% /+15 %
1x230V -30%/+15%
Nettfrekvens 50/60 Hz
Nettsikring

1x120V 20 A treg
1x230V 16 A treg
Stremnettilkobling 1) Zmax P& PCC3)= 261 mOhm

Primeer langtidsytelse (100 % ED 2))

1x120V 2,2 kVA
1x230V 3,2 kVA
Maks. syneffekt Sqmax

1x120V 3,5 kVA
1x230V 4,6 kVA
Cos Phi 0,99
Sveisestramomrade

TIG/1x120V 3-170 A
TIG/1x230V 3-210 A
Stavelektrode / 1 x 120 V 10-120 A
Stavelektrode / 1 x 230 V 10-180 A
Sveisestrgam ved 10 min / 40°C (104°F)

TIG/1x120V 40 % ED 2 /170 A

60 % ED 2 /150 A

100% ED?)/ 120 A

TIG/1x230V 40 % ED 2 /210 A
60 % ED 2/ 185 A

100 % ED?) / 160 A

Stavelektrode / 1 x 120 V 40% ED 2 /120 A
60 % ED 2 /100 A

100 % ED?)/ 90 A

Stavelektrode / 1 x 230 V 40 % ED 2/ 180 A



Forklaring til fot-
notene

60 % ED 2) /150 A
100 % ED?) /120 A

Tomgangsspenning (pulset)

TIG 35V
Stavelektrode 101V
Arbeidsspenning
TIG/1x120V 10,1-16,8 V
TIG/1x230V 10,1-18,4 V
Stavelektrode / 1 x 120 V 20,4-24,8V
Stavelektrode / 1 x 230 V 20,4-27,2V
Tennspenning Uy 9 kV
lysbue-tenninnretningen egner seg for
manuell drift
Beskyttelsesklasse IP 23
Kjoletype AF
Isolasjonsklasse A
EMC-maskinklasse (iht. EN/IEC A
60974-10)
Overspenningsbeskyttelse [
Forurensningsgrad iht. standard 3

IEC60664

Omgivelsestemperatur

-10°C-+40°C/+14 °F - +104 °F

Lagringstemperatur

-25°C-+55°C/-13°F - +131 °F

Mallxbx h 435x 160 x 310 mm/17.1 x6.3 x 12.2 in.
Vekt 99kg/21.81b
Kontrolltegn CE, CSA
Sikkerhetsmerking S
Maks. beskyttelsesgasstrykk 5 bar/ 73, psi
Stayutslipp (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektopptak i tomgang ved 230 V 15W
Energieffektivitet for stremkilden ved 150 88 %

Al26V

/EF Stremkilde med montert stramledning

/np streamkilde med montert stramledning og uten plugg for offentlige stramnett
/B Stremkilde med stremledning som kan plugges inn

1) til offentlige stramnett med 230 V og 50 Hz.
2) ED = innkoblingsvarighet (tysk: “Einschaltdauer”)
(3) PCC = grensesnitt til offentlig stremnett
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Oversikt over kri- Oversikt over kritiske ramaterialer:

tiske rastoffer, En oversikt over de kritiske ramaterialene i denne enheten finner du pa felgende Inter-
produksjonsar nett-adresse.
for apparatet 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 forste 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
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.




