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Sikkerhetsforskrifter

Forklaring sik-
kerhetsanvisnin-
ger

Generelt

A ADVARSEL!

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

/\ FARE!

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

/\ FORSIKTIG!

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

MERKNAD!

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

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

- operater eller tredje persons liv og helse

- materielle skader pé apparat og andre gjenstander hos operataren

- apparatets effektivitet i arbeid

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

- veere tilsvarende kvalifisert

- hakjennskap til sveising

- halest hele bruksanvisningen og fglge denne

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

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

- ikke skades

- ikke fjernes

- ikke tildekkes, males over eller gjores usynlige

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

Det gjelder sikkerheten din!



Forskriftsmessig
bruk

Omgivelsesbe-
tingelser

Operatgrens for-
pliktelser

Personalets for-
pliktelser

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

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

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

Med til forskriftsmessig bruk regnes ogsa

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

- at kontrollarbeid og vedlikeholdsarbeid overholdes

Bruk aldri apparatet til folgende bruk:
- opptining av rgr

- lading av batterier / akkumulatorer
- starting av motorer

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

Produsenten tar heller intet ansvar for mangelfulle eller feil arbeidsresultater.

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

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

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

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

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

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

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

- erutdanneti henhold til kravene til arbeidsresultatet

Kontroller jevnlig at personalet arbeider sikkerhetsbevist.

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

det pabegynnes forpliktet til &

- folge de grunnleggende forskriftene om arbeidssikkerhet og ulykkesforebyg-
ging

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




Stremnettilkob-
ling

Feilstram-verne-
bryter

Verneutstyr

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

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

Det kan pavirke noen apparattyper i form av:
- tilkoblingsbegrensninger

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

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

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

VIKTIG! Pass pa at stremnettilkoblingen er sikkert jordet.

Ved tilkobling av et apparat til det offentlige stremnettet kan det i lokale be-
stemmelser og nasjonale retningslinjer veere krav om bruk av jordfeilbryter.
Jordfeilbryter-typen som anbefales av produsenten for apparatet, star oppfert
under tekniske 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 pace-
maker

- elektrisk fare pa grunn av nett- og sveisestrem

- okt stgybelastning

- skadelige sveisergyk og gasser

Bruk egnet verneutstyr ved handtering av apparatet. Verneutstyret ma ha folgen-
de egenskaper:

- vanskelig antennelig

- isolerende og taert

- heldekkende, uskadd og i god stand

- vernehjelm

- bukse uten oppbrett

Som verneutstyr regnes blant annet:

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

- Bakvisiret brukes forskriftsmessige vernebriller med sidebeskyttelse.

- Faste sko som isolerer ogsé ved fuktighet.

- Vernehansker (elektrisk isolering, varmebeskyttelse).

- Bruk hagrselvern for & redusere stgybelastningen og beskytte grene.

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

sessen. Hvis det likevel oppholder seg personer i neerheten

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

- ma egnet beskyttelsesutstyr stilles til raddighet eller

- egnet beskyttelsesvegg eller -forheng monteres



Angivelser om
stoyutslippsver-
dier

Fare pa grunn av
skadelige gasser
og damper

Fare pa grunn av
gnistsprut

Apparatet genererer et maksimalt lydeffektnivd <80dB(A) (ref. 1pW) ved tom-
gang 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 arbeidsplas-
sen, fordi denne er prosess- og omgivelsesbetinget. Det avhenger av de forskjel-
ligste parameterne som f.eks. sveiseprosess (MIG/MAG-, TIG-sveising), valgt
stremtype (likestream, vekselstrem), effektomrade, type avsatt materiale, reso-
nansforholdet til arbeidsemnet, arbeidsplassomgivelsene osv.

Rayken som oppstar under sveising inneholder helseskadelige gasser og damper.

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

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

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

Bruk sveisehjelm med lufttilfersel ved manglende lufting.

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

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

- metallene som brukes til arbeidsemnet

- elektrodene

- beleggingene

- rengjeringsmidler, fettfjerner og lignende

- sveiseprosessen som brukes

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

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

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

Steng ventilen pa beskyttelsesgassflasken eller hovedgasstilferselen nar du ikke
sveiser.

Gnistsprut kan forarsake brann og eksplosjon.

Sveis aldri i neerheten av brennbart materiale.



https://european-welding.org

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

Ha en egnet, testet brannslukker tilgjengelig.

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

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

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

Elektrisk stot kan veere dadelig.

Ta ikke pa spenningsfgrende deler inni og utenpé apparatet.

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

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

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

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

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

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

Slyng ikke kabler eller ledninger rundt kroppen eller kroppsdeler.

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

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

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

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

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

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

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




Vagabonderende
sveisestremmer

Klassifisering av
EMV-apparater

EMC-tiltak

Sla av apparater som ikke er i bruk.

Bruk sikkerhetsutstyr for fallsikring ved arbeid i store hayder.

Sla av apparatet og trekk ut stremledningen for du utferer arbeider pa apparatet.

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

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

Dersom det er nedvendig med arbeid pa stremfarende deler, ma du fa hjelp av en
person som kan sla av hovedbryteren i tide.

Hvis de felgende anvisningene ikke folges, kan det oppstd vagabonderende
sveisestremmer som kan forarsake folgende:

- brannfare

- overoppheting av komponenter som er i kontakt med arbeidsemnet

- skader péa jordledere

- skader pa apparatet og andre elektriske innretninger

Sarg for en fast forbindelse mellom arbeidsemnet og festeklemmen.

Fest festeklemmen s8 neerme stedet som skal sveises som mulig.

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

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

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

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

Apparater i utslippsklasse B:

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

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

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

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

11



EMF-tiltak

Spesielle
faresteder

12

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

- sikkerhetsinnretninger

- nett-, signal- og dataoverfegringsledninger

- IKT-innretninger

- innretninger for maling og kalibrering

Stettende tiltak for & unngd EMC-problemer:
1. Nettforsyning
- Dersom det oppstéar elektromagnetisk interferens tross forskriftsmessig
stremnettilkobling, ma det iverksettes ekstra tiltak (f.eks. bruk av egnet
nettfilter).
2. Sveiseledninger
- ma holdes s& korte som mulig
- ma legges sa tett sammen som mulig (ogséa for 8 unngd EMI-problemer)
- ma forlegges langt borte fra andre ledninger
3. Potensialutligning
4. Jording av arbeidsemnet
- Hvis nedvendig ma det opprettes jordforbindelse ved hjelp av egnede
kondensatorer.
5. Avskjerming, hvis ngdvendig
- andre innretninger i omgivelsene avskjermes
- hele sveiseinstallasjonen avskjermes

Elektromagnetiske felt kan forarsake helseskader som enna ikke er kjent:

- pavirkning pé helsen til personer i naerheten, f.eks. baerere av pacemakere og
he@reapparat

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

- avsikkerhetsgrunner mé avstanden mellom sveisekabler og sveiserens hode/
kropp holdes s& stor som mulig

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

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

- tannhjul

- ruller

- aksler

- tradspoler og sveisetrader

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

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

Under drift

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

- Hold alle deksler og sidedeler lukket.

Det er gkt fare for skader nar sveisetrdden kommer ut av sveisepistolen (gjen-
nomboring av handen, skader pa ansikt og ayne).

Hold derfor alltid sveisepistolen bort fra kroppen (apparat med mateverk) og
bruk egnede sveisebriller.

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



Krav til beskyt-
telsesgassen

Fare pa grunn av
beskyttelses-
gassflasker

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

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

I brann- og eksplosjonsfarlige rom gjelder spesielle forskrifter
— felg nasjonale og internasjonale bestemmelser.

Sveisesystem for arbeid i rom med gkt elektrisk fare (f.eks. kjeler) ma veere mer-
ket med tegnet (Safety). Selve sveisesystemet ma likevel ikke befinne seg inne i
slike rom.

Fare for skalding pa grunn av lekkende kjglemiddel. Sla av kjeleapparatet for til-
koblingen av kjglemiddeltilfarsel eller -retur plugges ut.

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

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

Hvis apparatet er utstyrt med en baeresele eller baerehéndtak, skal disse uteluk-
kende brukes til transport for hand. Baereselen er ikke egnet til transport med
kran, gaffeltruck eller annet mekanisk lgfteutstyr.

Alle festemidler (sele, sneller, kjettinger osv.) som brukes sammen med apparatet
eller dettes komponenter skal kontrolleres regelmessig (f.eks. for mekaniske ska-
der, korrosjon eller forandringer forarsaket av andre pavirkninger fra omgivelse-
ne).

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

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

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

Overhold fglgende retningslinjer med tanke pé kvaliteten til beskyttelsesgassen:
- faststoffpartikkelstarrelse < 40 pm

- trykk-duggpunk < -20 °C

- maks. oljeinnhold < 25 mg/m?®

Bruk filter ved behov.

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

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

Beskyttelsesgassflaskene skal monteres loddrett og festes i henhold til anvisnin-
gene slik at de ikke kan velte.
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Fare pa grunn av
beskyttelsesgass
som stremmer
ut

Sikkerhetstiltak
pa oppstillings-
plassen og under
transport
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Hold beskyttelsesgassflaskene pa god avstand fra sveise- eller andre elektriske
streamkretser.

Heng aldri en sveisepistol pa en beskyttelsesgassflaske.

Beror aldri en beskyttelsesgassflaske med en elektrode.

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

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

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

Steng ventilen pd beskyttelsesgassflasken nar du ikke sveiser.

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

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

Fare for kvelning pa grunn av beskyttelsesgass som stremmer ukontrollert ut

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

givelsene.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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




Sikkerhetstiltak
ved normal drift

Idriftsetting,
vedlikehold og
reparasjon

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

- mateverk

- tradspole

- beskyttelsesgassflaske

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

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

- livog helse til bruker eller tredjemann

- materielle skader pa apparat og andre gjenstander hos operataren

- apparatets effektivitet i arbeid

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

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

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

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

Fest alltid beskyttelsesgassflasken ordentlig og ta den av fgr krantransport.

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

Bruk kun originalt kjglemiddel fra produsenten.

Bland ikke originalt kjglemiddel fra produsenten med andre kjglemidler.

Koble kun systemkomponenter fra produsenten til kjgleapparatet.

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

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

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

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

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

Avhending

Sikkerhetsmer-
king

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

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

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

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

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

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

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

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

- etter pa- og ombygging

- etter reparasjon, pleie og vedlikehold

- minst én gang i aret

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

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

Gamle elektriske apparater leveres inn til miljgvennlig gjenvinning i henhold til
EU-forordninger og nasjonal rett. Brukte apparater kan leveres tilbake til for-
handleren eller til en lokal, godkjent gjenvinningsstasjon. Fagmessig avfallshand-
tering av gamle apparater bidrar til baerekraftig gjenvinning av naturressurser.
Dersom dette ignoreres, kan det fgre til negativ pavirkning pa helse/milje.

Emballasjemateriale
Kildesortering. Kontroller de lokale forskriftene. Reduser volumet pé esken.

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

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

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

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



Opphavsrett

Produsenten har opphavsretten til denne bruksanvisningen.

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

gen.

17



18



Generell informasjon
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Generelt

Apparatkonsept

Funksjonsprin-
sipp

Bruksomrader

TIG-sveisesystemene Artis 170 og Ar-
tis 210 er mikroprosessorstyrte veksel-
retter-stramkilde.

En moduleer design og enkle mulighe-
ter for systemutvidelser gir hay fleksi-
bilitet.

Sveisesystemene kan brukes med ge-

nerator og er utstyrt med beskyttede

betjeningselementer og et robust ap-

parathus i plast.

Takket veere det enkle betjeningskon-
septet har man god oversikt over alle
vesentlige funksjoner innstillinger.

Ved hjelp av standard TMC-tilkoblingen kan sveisesystemet ogsé brukes med uli-
ke fjernkontroller eller en sveisepistol med up/down-funksjon.

Sveisesystemet er utstyrt med funksjonen til en TIG-pulslysbue med bredt fre-
kvensomréade.

I tillegg er sveisesystemet utstyrt med en 'Power Factor Correction' som tilpas-
ser sveisesystemets streamopptak etter den sinusformede nettspenningen. Detter
gir flere fordeler, deriblant:

- lav primeerstram

- lave ledningstap

- sen utlgsning av automatsikringen

- forbedret stabilitet ved spenningssvingninger

- mulighet for lang stremledning

- gjennomgéende inngangsspenningsomrade pa multispenningsapparater

Den sentrale styreenheten til sveisesystemet styrer hele sveiseprosessen.
Under sveiseprosessen males kontinuerlig de faktiske dataene og det reageres
umiddelbart pa forandringer. Regulatoralgoritmer sgrger for at gnsket nominell
tilstand opprettholdes.

Resultatet blir:

- en presis sveiseprosess

- en hgy reproduserbarhet for alle resultater
- fremragende sveiseegenskaper

Sveisesystemet brukes i reparasjoner og vedlikehold for produksjons- og fabrika-
sjonsoppgaver.
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Fjernkontroll- Sveisesystemene Artis 170 og Artis 210 kan brukes med falgende fjernkontrol-
drift ler:

- RC Bar 1P

- RC Panel MMA

-  RC Pedal TIG

- RC Panel Basic TIG

Advarsler pa ap-  Sveisesystemer med CSA-kontrollmerke for bruk i Nord-Amerika (USA og Cana-

paratet da) er utstyrt med advarsler og sikkerhetssymboler. Disse advarslene og sikker-
hetssymbolene ma verken fjernes eller males over. Advarslene og symbolene ad-
varer om feilbetjening som kan fare til alvorlige personskader eller materielle
skader.

| C

i A WARNING A AVERTISSEMENT
I Do Not Remove, Destroy, or Cover This Label Ne pas retirer, détruire ni couvrir cette étiquette 5
0> PROTECT yourself and others. ARC PROCESSES can be hazardous. SE PROTEGER et protéger les autres. Les PROCEDES A L'ARC ELECTRIQUE peuvent étre dangereux. 311
T3 « Before use, read and follow all iabels, the manufacturer's instruction manal, « Avant utiisation, ire et respecter I'ensemble des éliquettes, les nstructions de service du fabricant, les pratiques de 8528
IR Y= employer’s safety practices, and Material Safety Data Sheets (MSDSs). sécurité de I'employeur et les fiches techniques de sécurité du matériau. « Seules des personnes qualifiées sont § 3
I NZ Il ~Only qualiid persons e o instal, use, or senvice (his equipment. autorisées & nstalle, utlser ou assurer Tentreton de cet équipement.  Les personnes portant un stimulateur cardiaque 1
53 ~ Pacemaker wearers keap away. « Damaged o modified battories may exhibit Goivent rester & '6cart. - Les batieries endommagées ou modii6es peuvent avorr un comportement imprevisible 3 855
I Unproccanlo banavou resuing t . Apan o ok oty Suscaplie o provadur un InGence: e GAPIOSON O un 15U dl DossUT EHHEHH
i - Sehe H
N = ELECTRIC SHOCK can kill Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent étre mortelles. A3sE2S|BcEl
I vo - Do not touch live electrical parts.- Always wear dry insulating gloves +Ne pas toucher les composants électriques sous tension. - Toujours porter des gants isolants secs. « Sisoler delazone | =2 380 2| 25 8 &
. OF « Insulate yourself from work and ground. « Disconnect input power before de travail et e Ia terre. - Déconnecter alimentation d'entrée avant de procéder a 'entretien de I'units. - Le fil dapportet | § 2228|3585
I Ro Sovicing uni. - Welding wie and drive parts may be at welding voltage les composants d'enlrainemen peuvent éire portevrs de la tension de Soudage. EE I
. wo @) | FUMES AND GASES can be hazardous to your health. Les FUMEES ET GAZ peuvent étre nocifs pour la santé. 38 £556
I O® + Keep your head out of the fumes. + Use enough ventilation, exhaust at the arc, « Garder la téte a I'écart des fumées. « Utiiser une ventilation suffisante, un échappement au niveau de Iarc électrique, | & £2:¢
C a9 | A | or boih to keep fumes and gases from your breathing zone and the general ares. | voire es deux pour maintenir les fumées et les gaz 4 Iécart de a zone de respiraton et de a zone générale. - En cas | 3 L
L LF iy + Under abusive conditions, liquid may be ejected from the battery; avoid contact. _| _dutiisation abusive, du liquide peut éire jecté de la batterie; éviter tout contact. L )
. BSEs
i 5 | SPARKS AND SPATTER can cause fire or explosion. La FORMATION DE PROJECTIONS ET D'ETINCELLES peut provoquer un incendie ou une explosion 853
------1 M + Do not use near flammable material. + Do not use on losed containers. +Ne pas utiliser  proximité d'un matériau inflammable. « Ne pas utiliser sur des contenants fermés. gsic
8538
7 ARC RAYS can injure eyes and burn skin. NOISE can damage hearing. Les RAYONS D'ARC ELECTRIQUE peuvent provoquer des blessures oculaires et des brilures. Le 2 LEs
G2 « Wear correct eye, ear, and body protection. BRUIT peut endommager F'ouie. + Porter une protection oculaire, auditive et corporelle adaptée. i

* MV-sveisesystemer: 1 ~ 120—230 V

Sikkerhetssymboler pa effektskiltet:

Sveising medferer fare. Felgende grunnforutsetninger ma veere oppfylt:
- brukeren ma veere kvalifisert til sveising

- det ma brukes egnet verneutstyr

- uvedkommende personer ma holdes pa avstand
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Ikke ta de beskrevne funksjonene i bruk fgr du har lest og forstatt felgende do-

kumenter:

- denne bruksanvisningen

- alle bruksanvisningene til systemkomponentene, spesielt sikkerhetsforskrif-
tene
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Betjeningselementer og tilkoblin-
ger
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Betjeningspanel

Generelt MERKNAD!

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

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

Sikkerhet A AR

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

P Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

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

Betjeningspanel

(1)

(12) (11) (10) (9)

Pos. Betegnelse

(1) Spesialvisninger

27



28

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

TAC

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

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 pedalfjernkontroll er koblet til

Visning for overbelastet elektrode
lyser nar wolframelektroden er overbelastet

Du finner mer informasjon om indikatoren for overbelastet elektrode i ka-

pittelet om sveisedrift, avsnittet TIG-sveising

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

X

>

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

(3)

Visning for sveisestram
for visning av sveisestremmen for parameterne
- Startstrem Ig

- Sveisestrom I,
- Senkestrgm I,
- Sluttstrem Ig



Far sveisestart vider den venstre digitalvisningen den nominelle verdien.
For Ig, I, og I viser den hgyre digitalvisningen i tillegg %-andelen
sveisestrom I;.

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

Den tilsvarende parameteren i sveiseprosessen vises med et lysende seg-
ment i oversikten over sveiseparametere (10)

(4)

Venstre digitalvisning

(5)

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 hovedstremmen I,. Ved
hver videre samhandling med sveisesystemet slukkes Hold-visningen.
VIKTIG! Hvis hovedstremfasen aldri ble oppnadd, gis det ingen Hold-ver-
dier.

(6)

Hayre digitalvisning

(7)

Visning sveisespenning

lyser ved valgt parameter I,

Under sveising vises den gjeldende faktiske verdien for sveisespenning i

den hgyre digitalvisningen.

Far 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 elektrodesveising
(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

Visning Hz

lyser:

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

%
Visning %

lyser nar parameterne Ig, I, og Ig samt setup-parameterne dcV, I-G og
HCU er blitt valgt
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Visning mm
lyser nar setup-parameteren ELd stilles inn

(9)  Tasten Driftstype
for valg av driftstype

fomarty

2-taktsdrift

o marss

4-taktsdrift

l.'IJD @ 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 sveiseparame-
terne for sveising. Rekkefalgen av sveiseparameterne er fastsatt med en
"klessnorstruktur”. Oversikten over sveiseparametere kan navigeres ved at
man dreier péa stillhjulet.

Oversikten over sveiseparametere inneholder fglgende sveiseparametere:
Startstrom I

for TIG-sveising

UpSlope t,,

Tidsrom der streammen gkes fra startstrem Ig til fastsatt hovedstrem I; ved TIG-
sveising

I den venstre digitalvisningen vises t-u for UpSlope.

VIKTIG! Up-Slope ty lagres separat for falgende driftstype:



- 2-taktsdrift

- 4-taktsdrift

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

- for TIG-sveising

- for elektrodesveising

Senkestrom I,

for TIG 4-taktsdrift

Down-Slope tyown

Tidsrom der stremmen gkes fra fastsatt hovedstrem I, til sluttstrem Ig ved TIG-
sveising

I den venstre digitalvisningen vises t-d for DownSlope.

VIKTIG! DownSlope tqown lagres separat for fglgende driftstype:
- 2-taktsdrift

- 4-taktsdrift

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

Sluttstrom I

for TIG-sveising

Pulsing *)
pulsfrekvens for TIG-sveising

TAC

Hefting *)

tidsrom for pulset sveisestram

*)

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

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

(12) Tast for gasspraover
til innstilling av nedvendig mengde beskyttelsesgass pa trykkregulatoren
Etter at du har trykket pé tasten for gasspraver, stremmer det ut beskyt-
telsesgass i 30 sekunder. Trykker du en gang til eller starter & sveise, av-
sluttes prosessen fgr tiden.
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Tilkoblinger, brytere og mekaniske komponenter

Betjeningsele-
menter, tilkob-
linger og meka-
niske komponen-
ter

32

Artis 170/210

o,

Artis 170/210

(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 fjernkontroller ved stavelektrodesveising

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

(5) Baeresele

(6) Ledningsstropp
for feste av streamledningen 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” péa side 38)

(9) Luftfilter

(10) Tilkobling beskyttelsesgass




Installering og idriftsetting
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Minsteutstyr for sveisedrift

Generelt

TIG DC-sveising

Elektrodesvei-
sing

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

Nedenfor beskrives sveiseprosessene og tilsvarende minsteutstyr for sveisedrif-
ten.

Sveisesystem

- Jordkabel

- TIG-sveisepistol med eller uten vippebryter

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

- Sveisesystem

- Jordkabel

- Elektrodeholder

- Stavelektroder avhengig av bruk
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For installering og idriftsetting

Sikkerhet

Forskriftsmessig
bruk

Forskrifter for
oppstilling

Stremnettilkob-
ling

36

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

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

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

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

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

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

- Beskyttelse mot vanndusj inntil en vinkel pad 60° vertikalt

Apparatet kan i henhold til beskyttelsesklasse IP23 settes opp og brukes
utendars.
Unnga direkte vaeskepavirkning (eksempelvis regn).

/\ FARE!

Fare pa grunn av fallende eller veltende apparater.
Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.
p Sett apparatet pa et jevnt, stabilt underlag og serg for at det ikke kan velte.

» Kontroller at alle skruforbindelser sitter ordentlig fast etter montering.

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

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



/\ FORSIKTIG!

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

Generatordrift Sveisesystemet er egnet for generatordrift.

For dimensjonering av ngdvendig generatoreffekt er det ngdvendig med maksi-
mal syneffekt S;mnax i sveisesystemet.

Sveisesystemets maksimale syneffekt Siyax beregnes som falger:

Simax = limax X Uz
I1max 08 U1 i henhold til apparatets effektskilt eller tekniske data

Ngdvendig generator-syneffekt Sggpn regnes ut etter folgende tommelfingerre-
gel:
SGEN = Simax X 1,35

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

VIKTIG! Generator-syneffekten Sgen ma ikke veere mindre enn den maksimale
syneffekten S 5% for sveisesystemet.

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 generatoren. Ta eventuelt kontakt med generatorprodusenten for
neermere informasjon om enkeltfaseeffekten til generatoren.

MERKNAD!

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

Generelt Hvis sveisesystemet leveres uten montert streamledning, méa det far idriftsetting
monteres en stremledning som passer til tilkoblingsspenningen.
Stremledningen fglger med sveisesystemet.

Sikkerhet N

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

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

Koble til
stromledning

Koble til stremledning:

- setteistreamledningen

- vristremledningen 45° mot
hayre, helt til lAsemekanismen
smekker harbart pa plass

VIKTIG! Hvis sveisesystemet er utstyrt med en stremledning uten stremplugg,
ma tilkoblingen til stremnettet kun utferes med hensyn til nasjonale retningslin-
jer og av fagleert personale.
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Idriftsetting

Sikkerhet

Generelt

Koble til gass-
flaske

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk stroam.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

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

/\ FARE!

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

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

Idriftsettingen av sveisesystemet for hovedbrukstilfellet TIG-sveising beskrives
med en standardkonfigurasjon.

Standardkonfigurasjonen bestér av fglgende systemkomponenter:
- Sveisesystem

- Manuell TIG-sveisepistol

- Reduksjonsventil

- Gassflaske

/\ FARE!

Fare pa grunn av veltende gassflasker.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

P Sett opp gassflasker pa et jevnt og stabilt underlag. Sikre gassflasker mot &
velte.

» Folg sikkerhetsforskriftene fra produsenten av gassflaskene.
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Koble sveisepis-
tolen til sveise-
systemet

40

9 max. 5 bar
) %‘é (72 psi)
f

MERKNAD!

Ikke bruk rene wolframelektroder for sveisesystemet Artis (fargemerking:
gronn).

E' Monter sveisepistolen i henhold til bruksanvisningen for sveisepistolen.




Sorg for jordfor- 1
bindelse til ar-
beidsemnet

Finn sveisekrets- VIKTIG! For & f4 optimale sveiseresultater ma du finne sveisekretsmotstand “ r "
motstand “r " for sveisestart.

Du ma ogsa finne sveisekretsmotstanden “ r " dersom en av de fglgende kompo-
nentene i sveisesystemet er blitt endret:

- sveisepistol-slangepakke

- sveisepistol

- jordkabel

Du finner mer informasjon om hvordan du finner sveisekretsmotstanden, i 2. TIG-
meny (se side 74).
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Sveisedrift
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TIG-driftstyper

Sikkerhet

/\ FARE!

Fare ved feilbetjening.

Fare for personskader og materielle skader.

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

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

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

46

Trekk brennertasten tilbake og hold den | Slipp opp brennertasten | Trekk brennertasten kort tilbake

(<o,5s)

= —=

Trykk brennertasten fremover og hold den inne | Slipp opp brennertasten

Is Startstregmfase: forsiktig oppvarming med lav sveisestrem slik at tilsats-
materialet posisjoneres korrekt

ts Startstremvarighet

tup UpSlope-fase: kontinuerlig gkning fra startstrgm til hovedstregm
(sveisestram) I,

I, Hovedstrgmfase (sveisestremfase): jevn temperaturpafering i grunnmate-
rialet som varmes opp

I, Senkestreamfase: Mellomreduksjon av sveisestremmen for & unngé lokal
overoppheting av grunnmaterialet

tgown DownSlope-fase: kontinuerlig senking av sveisestremmen pé endekra-
terstremmen

Ie Sluttstremfase: for & unnga lokal overoppheting av grunnmaterialet gjen-
nom varmeopphopning ved sveiseslutt. Slik unngéds mulig gjennomfall av
sveisesgmmen.

te Sluttstrgmvarighet

SPt  Punktertid

GPr  Gassforstremmingstid

GPo Gassetterstremmingstid




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

éér-“_—| éf:r-ﬂ_—|
1A )
t
-
GPr t t ’ GPo
up own
2-takts drift

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

4-takts drift - Sveisestart med startstrem Ig: Trekk brennertasten tilbake og hold den der
- Sveising med hovedstrgm I,: Slipp brennertasten
- Senking av sluttstrem Ig: Trekk brennertasten tilbake og hold den der
- Sveiseslutt: Slipp brennertasten

I A |1 |1
-2
IE
IS

t
GPr " tioun GPo
| g |~

4-takts drift

*) mellomreduksjon

Ved mellomreduksjon reduseres sveisestrammen til innstilt reduksjonsstrgm I-2 i
hovedstreamfasen.

- 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

48

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

- 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 pedal-
fjernkontrollen. Effekten kan ikke reguleres med pedalfjernkontrollen.

= .

A

t t tdown tE ‘ GPQ

SPt

GPr




TIG-sveising

Sikkerhet
N\

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

» Les og forsta alle sikkerhetsforskrifter og all brukerdokumentasjon til dette

apparatet og alle systemkomponentene.

A\

Fare pa grunn av elektrisk stroam.
Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

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

Forberedelse A

Fare pa grunn av elektrisk strem.
Folgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Sa snart strembryteren stéar i stillingen - I -, er wolframelektroden pé sveise-
pistolen spenningsfgrende.

» Pass pa at wolframelektroden ikke kommer i beregring med personer, elekt-
risk ledende eller jordede deler (f.eks. huset osv.)

Artis

i Y

//[/[I

\ NN
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TIG-sveising

50

I

E Velg gnsket TIG-driftstype ved trykke pa tasten for driftstype:

@2ty

fomarss

E' Trykk pa stillhjulet

F

“

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

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

G

Trykk péa stillhjulet

N

E' Drei pé stillhjulet og endre verdien til den valgte sveiseparameteren

&=

E' Trykk péa stillhjulet for & overta verdien til sveiseparameteren

e

Still inn flere parametere i setup-menyen ved behov
(mer informasjon i kapittelet setup-innstilling fra side 71)

Apne gassflaskeventilen



E' Still inn mengden av beskyttelsesgass:

Trykk pa tasten for gasspraver

3

Test-gasstremningen varer i maks. 30 sekunder. Trykker du en gang til, avslut-
tes prosessen for tiden.

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

MERKNAD!

Prinsipielt vil alle nominelle verdier for parametere som er stilt inn med stillhjul,
veere lagret til neste endring.

Dette gjelder ogsa selv om sveisesystemet har blitt slatt av og pé igjen i mellom-
tiden.

Innled sveiseprosessen (tenn lysbuen).

Sveiseparamete-
re

Ig Startstrom
1-200 % av hovedstrem I,

Fabrikkinnstilling 35 %

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

I; Hovedstrom
10-170 A ... Artis 170
10—210 A ... Artis 210
Fabrikkinnstilling: 100 A

51



52

Senkestrom (kun i 4-takts drift)
1-200 % (av hovedstrem I,)

Fabrikkinnstilling: 50 %

tdown

DownSlope

off / 0,01-9,9 s

Fabrikkinnstilling: 1,0 s

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

- 4-takts drift,

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

Sluttstrem
1-100 % (av hovedstrgm 1)
Fabrikkinnstilling: 30 %

WiPulsing *

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
hoyfrekvens
(HF-tenning)

/\ FORSIKTIG!

Fare for personskader pa grunn av bra bevegelser etter elektrisk stot

Selv om Fronius-apparater oppfyller alle relevante krav, kan HF-tenningen
overfore ufarlige, 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 vanske-
lige posisjoner, trange, vanskelig tilgjengelige eller utsatte steder!

vVvyyvyy

HF-tenning er aktivert nar setup-parameteren IGn er satt til "on".
Spesialvisningen for HF-tenning lyser pé betjeningspanelet.

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

Fremgangsmate for HF-tenning:

E' Sett opp gasshylsen pé tennstedet
slik at det er ca. 2—3 mm (5/64—
1/8 in.) mellom wolframelektroden
og arbeidsemnet Avstanden er lik.
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@k helningen til sveisepistolen, og
bruk pistolbryteren iht. valgt
driftstype

Lysbuen tenner uten bergring av ar-
beidsemnet.

Hold sveisepistolen i normal posi-
sjon
Gjennomfegr sveisingen

Beroringsten- Hvis setup-parameteren IGn er satt pa "oFF", vil HF-tenning vaere deaktivert.
ning for sveise- Tenning av lysbuen utferes ved & bergre arbeidsemnet med wolframelektroden.
pistoler med pis-

tolbryter Fremgangsmaten for tenning av lysbuen ved hjelp av bergringstenning for sveise-

pistoler med pistolbryter:

Sett opp gasshylsen pa tennstedet
slik at det er ca. 2 eller 3 mm (5/64
til 1/8 in.) mellom wolframelektro-
de og arbeidsemne Avstanden er
lik
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E' Bruk pistolbryter

Beskyttelsesgassen strammer

Rett langsomt opp sveisepistolen
inntil wolframelektroden bergrer
arbeidsemnet.

Laft sveisepistolen og sving i nor-
mal posisjon

Lysbuen tennes

E' Gjennomfear sveisingen
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Bergringsten- Hvis setup-parameteren IGn er satt pa "oFF", vil HF-tenning veere deaktivert.

ning for sveise- Tenning av lysbuen utfgres ved & bergre arbeidsemnet med wolframelektroden.
pistoler uten pis-
tolbryter Setup-parameteren Tri ma vaere satt pa "oFF".

Fremgangsmaten for tenning av lysbuen ved hjelp av bergringstenning for sveise-
pistoler uten pistolbryter:

E Sett opp gasshylsen pa tennstedet
slik at det er ca. 2 eller 3 mm (5/64
til 1/8 in.) mellom wolframelektro-
de og arbeidsemne Avstanden er
lik

E' Apne gass-sperreventilen
Beskyttelsesgassen strammer
Rett langsomt opp sveisepistolen

inntil wolframelektroden berarer
arbeidsemnet.

Laft sveisepistolen og sving i nor-
mal posisjon

Lysbuen tennes

E Gjennomfar sveisingen
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Tenne lysbuen
ved hjelp av
hoyfrekvens-
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
overfgre ufarlige, men folbare elektrisk stat under visse omstendigheter.

Bruk det foreskrevne verneutstyret, isser hansker!

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

Ikke utfer arbeid i fuktige eller vate omgivelser!

Vaer spesielt forsiktig nar du jobber pa stillaser, arbeidsplattformer, i vanske-
lige posisjoner, trange, vanskelig tilgjengelige eller utsatte steder!

vVvyyvyy

Sveiseprosessen startes ved hjelp av en kort bergring av arbeidsemnet med wol-
framelektroden. HF-tenningen skjer etter at den innstilte HF-tenningsforsinkel-
sen er utlept.

Ved overbelastning av wolframelektroden lyser visningen "Elektrode overbelas-
tet" i betjeningspanelet.

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 sterre diameter

(da ma ogsa setup-parameteren ELd tilpasses den nye elektrodediameteren)
- Reduser hovedstrgmmen

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

Avhengig av innstilt driftstype kan du avslutte sveisingen ved & slippe opp
brennertasten

Avvent innstilt gassetterstramming, 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 74).
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Spesialfunksjoner

Funksjonen
"Overvaking av
lysbuebrudd”

Funksjonen "Ig-
nition Time-Out"

TIG-puls
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Hvis lysbuen brytes og det ikke oppstar stremflyt i lapet av den tiden som er stilt
inn i setup-menyen, slar sveisesystemet seg automatisk av. Betjeningspanelet vi-
ser servicekoden "no | Arc".

For & gjenoppta sveiseprosessen kan du trykke pé en vilkarlig tast pa betjenings-
panelet, eller trykke inn pistolbryteren.

Innstillingen av setup-parameteren "Overvaking av lysbuebrudd (Arc)" star be-
skrevet i avsnittet "Setup-meny — niva 2".

Sveisesystemet har funksjonen Ignition Time-Out.

Hvis man trykker pa pistolbryteren, begynner gassforstremningen umiddelbart.
Deretter startes tenningsprosessen. Hvis det ikke oppstér en lysbue i lepet av
den tiden som er stilt inn i setup-menyen, slar sveisesystemet seg automatisk av.
Betjeningspanelet viser servicekoden "no | IGn".

For et nytt forsek kan du trykke pa en vilkarlig tast pa betjeningspanelet, eller
trykke inn pistolbryteren.

Innstillingen av setup-parameteren "Ignition Time-Out (Ito)" star beskrevet i av-
snittet "Setup-meny — niva 2".

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

- ved for lav stremstyrke smeltes ikke grunnmaterialet godt nok,

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

Da er pulssveisefunksjonen nyttig (TIG-sveising med pulserende sveisestram):
En lav grunnstrgm I-G stiger med bratt kurve til tydelig hayere pulsstrem I1 og
faller avhengig 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 tilferes sveisetraden ved manuell bruk i maksimalstremfasen
(kun mulig i lavt frekvensomrade pd 0,25—5 Hz). Hayere pulsfrekvenser brukes
mest i automatisert drift og hovedsakelig for & stabilisere lysbuen.

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



Heftfunksjon

Slik fungerer pulssveising:

I-G

1/F-P

Pulssveising — sveisestremmens forlep

Tegnforklaring:

Ig Startstrem
I Sluttstrem
tup UpSlope

tpown DownSlope

F-P
dcY
I-G

L

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

Pa sveisesystemet finnes det en heftfunksjon.

Pulsfrekvens *)
Duty cycle
Grunnstrem
Hovedstrgm

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

driftstypene forblir uendret.

I denne perioden pulserer sveisestrammen og sikrer optimal sammensmeltning

av smeltebadet ved hefting av to komponenter.

Slik fungerer heftfunksjonen:

tAC

Heftfunksjon — sveisestremmens forlep

Tegnforklaring:
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tAC Varighet for pulserende sveisestram ved heftforlep
Ig Startstrem

I Sluttstrem

tup UpSlope

tpown DownSlope

I; Hovedstrgm

VIKTIG! For den pulserende sveisestrammen gjelder:
- Sveisesystemet regulerer automatisk puls-parameterne avhengig av den inn-
stilte hovedstremmen 1.

- Det ma ikke stilles inn noen puls-parametere.

Pulserende sveisestrgm begynner
- etter at startstreamfase Ig er avsluttet
- med UpSlope-fasen t,

Avhengig av innstilt tAC-tid kan pulserende sveisestrem vare til og med
sluttstreamfasen Ig (setup-parameter tAC pé "On").

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

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



Stavelektrodesveising

Sikkerhet

Forberedelse

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

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

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk stroam.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

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

E Sett streambryteren i stilling - O -.
E' Trekk ut stepselet.
E Fjern TIG-sveisepistol

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

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

Sett inn elektrodekabelen, og las den ved & vri den mot hayre:
- for stavelektrodesveising med DC- i (-)-stremkontakten
- for stavelektrodesveising med DC+ i (+)-stremkontakten

Sett i strampluggen

/\  FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strem.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

» Sésnart strembryteren stér i stilling - I -, er stavelektroden i elektrodeholde-
ren spenningsfgrende.

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

Sett strembryteren i stilling - I -.

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

Stavelektrode-
sveising med
CEL-elektroder

Pulssveising
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E Velg driftstypen elektrodesveising ved & trykke pé tasten for driftstype:

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

E' Drei pa stillhjulet for & stille inn sveisestremmen

&=

Den innstilte verdien tas umiddelbart i bruk.

Still inn flere parametere i setup-menyen ved behov
(mer informasjon i kapittelet Setup-innstilling fra side 81)

MERKNAD!

Prinsipielt vil alle nominelle verdier for parametere som er stilt inn med stillhjul,
veere lagret til neste endring.

Dette gjelder ogsa selv om sveisesystemet har blitt slatt av og pé igjen i mellom-
tiden.

Starte sveiseprosessen

VIKTIG! For sveising med CEL-elektroder ma setup-parameteren CEL veere satt
til “on" (se ogsa side 81)!

Pulssveising er sveising med pulserende sveisestram. Det brukes ved sveising av
stalrer i tvangsposisjon eller ved sveising av tynne plater.

Ved slik bruk er sveisestrammen som stilles inn ved begynnelsen av sveisingen,
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.

Innstillingsomrade: off, 0,2—990 Hz

Virkemate:

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

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



MERKNAD!

Sveisesystemet regulerer parameterne Duty cycle dcY og grunnstrommen I-G i
henhold til den innstilte pulsfrekvensen.

o\ 1/F-P
dcY

SoftStart / HotStart
%

Pulssveising — sveisestremmens forlep

Parametere som kan stilles inn:

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

Parametere som ikke kan stilles inn:

I-G Grunnstrem
dcY Duty cycle

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

Spesialvisningen for pulsing lyser pa betjeningspanelet til sveisesystemet.
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Startstrom Fordeler

>100 % (Hot- - Forbedrer tennegenskapene, ogsé ved elektroder med darlig tennegenskaper

Start) - Bedre smeltegrad av grunnmaterialet i startfasen, derfor mindre kaldpunkter
- Unngér i stor grad innkapsling av slagg

Tegnforklaring:
I(A)

A Hti Hti

Hot-current time = varmestrgmtid,
A 0—2s,

fabrikkinnstilling 0,5 s

Y

150 A

100 | HCU

Hot-start-current = Hotstart-strem,
0—200 %,

fabrikkinnstilling 150 %

HCU

t(s) I,

‘ — Hovedstrem = innstilt sveisestram
0,5 1 1,5

Eksempel pé startstrem > 100 % (Hotstart)

Virkemate
I lepet av den innstilte varmestrgmtiden (Hti) akes sveisestrammen I, til Hot-
Start-stremmen HCU.

Innstilling av de tilgjengelige parameterne er beskrevet i avsnittet "Setup-meny"

fra side 81.
Startstrom En startstream < 100 % (Softstart) egner seg for basiske elektroder. Tenningen
<100 % skjer med lav sveisestrgm. Sa snart lysbuen er stabil, stiger sveisestremmen kon-
(Softstart) tinuerlig helt til den innstilte, nominelle verdien for sveisestrammen.
Fordeler:
- Forbedrede tenningsegenskaper
(A4 ved elektroder som tenner ved la-
vere sveisestrom
- Unngér i stor grad innkapsling av
(3) slagg
90A Lo - Reduksjon av sveisesprut
1) (1) Startstrem HCU
30A [======- | (2) Startstremtid Hti
i (3) Hovedstrem I,
1
! ) ! t(s)| Innstilling av startstrem og
14,,(,,),,,} startstregmtid gjores i setup-menyen,
beskrivelse fra side 81.

Eksempel pé startstrem < 100 % (Softstart)
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Funksjonen anti-
stick

Dersom lysbuen blir kortere, kan sveisespenningen synke sa lavt at stavelektro-
dene har en tendens til 8 brenne seg fast. Dessuten kan stavelektroden glede ut.

Nar anti-stick-funksjonen er aktivert, forhindres utgleding. Dersom stavelektro-
den begynner a brenne seg fast, kobler sveisesystemet ut sveisestremmen umid-
delbart. Nar stavelektroden er tatt bort fra arbeidsemnet, kan sveiseprosessen
fortsette uten problemer.

Funksjonen anti-stick kan aktiveres og deaktiveres i setup-menyen, se side 81.
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Setup-innstillinger
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Setup-menyen

Generelt

Apne setup-me-
nyen

Setup-menyen til sveisesystemet gir enkelt tilgang til ekspertkunnskap og til-
leggsfunksjoner. I setup-menyen er det mulig & tilpasse parameterne etter de
forskjellige oppgavene pé enkelt vis.

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

E Trykk pa tasten driftstype, og hold den inne
E' Trykk pa tasten for gassprover

Avhengig av innstilt driftstype vises den tilsvarende setup-menyen.

E' 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 folgende mate:

E Drei pa stillhjulet for & velge onsket setup-parameter

=

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

e

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

E' Drei pa stillhjulet for & endre verdien til setup-parameteren

=

Trykk pa stillhjulet for & overta verdien til setup-parameteren

0

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



Setup-meny TIG

Parametere i se-
tup-meny TIG

I setup-menyen TIG er folgende parametere tilgjengelig:

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

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

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

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

Intervallpausetid
Parameteren er kun tilgjengelig ved 2-taktsdrift og nar parameteren SPt er akti-
vert.

off / 0,5—25s
Fabrikinnstilling: off

Heften
Heftfunksjon - varighet av den pulserende sveisestrem ved starten av heftproses-
sen

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

on
Den pulserende sveisestremmen blir vaerende til slutten av heftprosessen

011_919 S

Den innstilte tiden begynner med UpSlope-fasen Nar den innstilte tiden er
utlept, sveises det videre med konstant sveisestram, eventuelt innstilte puls-pa-
rametere er tilgjengelig.
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off
Heftfunksjon slatt av

I betjeningspanelet lyser spesialvisningen for hefting sé lenge det er blitt stilt inn
en verdi.

Pulsfrekvens
off / 0,2—990 Hz
Fabrikkinnstilling: off

Den innstilte pulsfrekvensen tas ogsé i bruk for senkestremmen.

I betjeningspanelet lyser spesialvisningen for pulsing sé lenge det er blitt angitt
en verdi for pulsfrekvensen.

Dutycycle
Forholdet mellom pulsvarighet og grunnstremvarighet ved innstilt pulsfrekvens

10—90 %
Fabrikkinnstilling: 50 %

Grunnstrom
0—-100 % (fra hovedstram I,)

Fabrikkinnstilling:50 %

Startstremtid
Startstremtiden bestemmer varigheten for startstremfasen.

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

VIKTIG! Startstremtiden gjelder kun for 2-taktsdrift, punktsveising og drift med
en pedalfjernkontroll.
I 4-taktsdrift bestemmes varigheten for startstremfasen ved hjelp av pistolbry-

teren.




Sluttstromtid
Sluttstremtiden bestemmer varigheten for sluttstrgmfasen.

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

VIKTIG! Sluttstremtiden gjelder kun for 2-taktsdrift og punktsveising. I 4-takts-
drift bestemmes varigheten for sluttstremfasen ved hjelp av pistolbryteren (av-
snittet "TIG-driftstyper").

Gassforstrommingstid
Varighet for gassforstremning

0—-9,9s
Fabrikkinnstilling: 0,4 s

Gassetterstrommingstid
Varighet for gassetterstremming

0,2—-25s/ 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 forspy-
lingen med beskyttelsesgass.

VIKTIG! Forspylingen med beskyttelsesgass er fremfor alt nedvendig nar det
dannes kondensvann fordi apparatet ikke har blitt brukt over lengre tid. Isaer
slangepakker pavirkes 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.
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Parameterei Se-
tup-meny TIG —
niva 2
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venstre visning heyre visning

Setup-meny TIG — niva 2

til innstilling av parameterne

- r(sveisekretsmotstand)

- Slope Time 1 (kun ved 4-taktsdrift)
- Slope Time 2 (kun ved 4-taktsdrift)
- Trigger

- HF-tenning

- Pulse-TAC-Display

- Tennings-Time-Out

- Overvaking av lysbuebrudd

- TIG Comfort Stop — Comfort Stop-falsomhet
- Bruddspenning

- Omkobling hovedstram

Setup-meny niva 2
til visning av parameteren System active-time, System on-time, Fuse og Pro-
gramvareversjon

til innstilling av parameteren Time shut down

Pa det andre nivaet i Setup-meny TIG er folgende parametere tilgjengelig:

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

VIKTIG! Jordforbindelsen og pasettingen av wolframelektroden ma utferes pa
en rengjort arbeidsemneflate.

E' Opprette jordforbindelse
[2] Velg 'r ", og trykk pa stillhjulet

Den siste malte verdien vises i den hayre visningen.

E' Sett wolframelektroden tett inntil arbeidsemnets overflate
Trykk pé pistolbryteren eller tasten for gasspraever

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 oppstér en feil under registreringen av sveisekretsmotstanden, vises
"r " i den venstre visningen og "Err" i den hayre.

Ved & trykke pa pistolbryteren eller tasten for gassprever startes registreringen
av sveisekretsmotstanden pa nytt.



I tilfelle av feil:

- Kontroller sveisepistol-slangepakken, sveisepistolen og jordkabelen for ska-
der

- Kontroller tilkoblinger og kontakter

- Kontroller at overflaten til arbeidsemnet er ren

Slope-Time 1 (kun tilgjengelig i 4-taktsdrift)
Rampe fra hovedstrgm I til senkestram I,

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

Slope-Time 2 (kun tilgjengelig i 4-taktsdrift)
Rampetid fra senkestrgm I, tilbake til hovedstream I,

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

Trigger
Pistolbryter driftstype

off / on
Fabrikkinnstilling: on

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

on
TIG 2-takts- eller 4-taktsdrift

HF-tenning
off / on/ tHF
Fabrikkinnstilling: on

off
Ingen HF-tenning ved sveisestart — sveisestart gjennom bergringstenning

tHF

Sveiseprosessen startes ved hjelp av en kort bergring av arbeidsemnet med wol-
framelektroden. HF-tenningen skjer etter at den innstilte HF-tenningsforsinkel-
sen er utlept.
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EHF
Start med eksternt tenningshjelpemiddel, f.eks. plasmasveising

on
HF-tenning er aktivert

I betjeningspanelet lyser spesialvisningen HF-tenning sé lenge parameteren HF-
tenning er satt til "on".

/\ FORSIKTIG!

Fare for personskader pa grunn av bra bevegelser etter elektrisk stot

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

Bruk det foreskrevne verneutstyret, isser hansker!

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

Ikke utfer arbeid i fuktige eller vate omgivelser!

Veaer spesielt forsiktig nar du jobber pa stillaser, arbeidsplattformer, i vanske-
lige posisjoner, trange, vanskelig tilgjengelige eller utsatte steder!

vVvyyvyy

HF-tenningsforsinkelse
Tiden det tar for HF-tenningen startes etter bergring av arbeidsemnet med wol-
framelektroden.

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 oversik-
ten over sveiseparametere i betjeningspanelet.

Tidsavbrudd for tenning
Tid til sikkerhetsutkobling etter mislykket tenning

011_919 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 de-
aktiveres.

Beskrivelsen av funksjonen overvakning av lysbuebrudd finner du i avsnittet
"TIG-sveising" fra side 58.

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

oFF/0,6-35V
Fabrikkinnstilling: 1,5 V

Nar sveiseprosessen er over, blir sveisestrgammen slatt av automatisk etter en ty-
delig gkning av lysbuelengden. Dermed unngés det at lysbuen ungdig ma trekkes
ut i lengden nar TIG-sveisepistolen laftes.

Forlep:

H 2 3 4][5]

ANIANIANIANN|

E| Sveising
E' Loft sveisepistolen et kort gyeblikk nar sveisingen er over.

Lysbuen blir tydelig forlenget.

E' Senk sveisepistolen
- Lysbuen blir tydelig kortere
- Funksjonen TIG Comfort Stop er utlest

Hold sveisepistolen i samme hgyde.
- Sveisestrgmmen synker lineaert (DownSlope).
- Lysbuen slukker.

VIKTIG! DownSlope er fast angitt og kan ikke innstilles.
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Parametere i se-
tup-meny —
niva 2
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E' Left sveisepistolen fra arbeidsemnet

Avbruddsspenning

til innstilling av spenningsverdier der sveiseprosessen kan avbrytes ved & lofte
TIG-sveisepistolen bare litt.

Jo hayere verdien for avbruddsspenning er, desto hayere kan lysbuen trekkes.

Verdien for avbruddsspenningen lagres for 2-taktsdrift sammen med 4-taktsdrift
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-taktsdrift, 4-taktsdrift og drift med pedalfjernkon-
troll)

Fabrikkinnstilling: 25 V (for drift med Trigger = oFF)

Omkobling hovedstrem
on / off
Fabrikkinnstilling: on

on
Etter sveisestart velges hovedstreammen automatisk I;.
Hovedstremmen I, kan stilles inn umiddelbart.

off

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

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

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

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

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



Den fullstendige driftstiden er delt over flere displayvisninger og kan vises ved at
du dreier pa stillhjulet.
Visning it/ 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 *

* kun ved Artis 170 MV / Artis 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 sveisesystemet, begrenser sveisesystemet
stremmen som trekkes ut fra nettet. Slik unngar man at automatsikringen laser
ut med en gang.

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

Apparat Nettspenning Sikring Maks. Maks.
sveisestrom TIG sveisestrom
elektrode
10 A 170 A 125 A
13 A 170 A 150 A
230V
. 16 A 170 A 150 A
Artis 170
oFF * 170 A 150 A
[\A/]r\;fis 170 15 A 130 A 85 A
16 A 140 A 95 A
120V **
20A* 140 A 100 A
oFF * 140 A 100 A
10 A 180 A 125 A
13 A 200 A 150 A
230V
16 A 210 A 150 A
Artis 210
oFF * 210 A 150 A
rA/lr\;ds 210 15 A 130 A 85 A
16 A 140 A 95 A
120V **
20A* 170 A 120 A
oFF * 170 A 120 A
* kun ved Artis 170 MV / Artis 210 MV

*%

Ved 120 V stremnett kan, avhengig av automatsikringens utlegsningskarak-
teristikk, muligens den fulle innkoblingstiden pa 40 % ikke nas (eksempel-
vis USA circuit breaker type CH~15 % ED).
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Programvareversjon
Det fullstendige versjonsnummeret til programvaren er delt opp i flere display-
visninger og kan vises ved & dreie pa stillhjulet.

Automatisk utkobling
off / 5—60 minutter
Fabrikkinnstilling: off

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

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




Setup-meny stavelektrode

Parametere i se-
tup-meny stave-
lektrode

I setup-menyen stavelektrode er fglgende parametere tilgjengelig:

HotStart-strom
1-200 %
Fabrikkinnstilling: 130 %

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

Startrampe
til aktivering/deaktivering av startrampen for tenningsforlgpet ved elektrodesvei-
sing

on / off
Fabrikkinnstilling: on (aktivert)

Pulsfrekvens
for pulssveising med stavelektroder

off / 0,2—990 Hz
Fabrikkinnstilling: off

Den innstilte pulsfrekvensen tas ogséa i bruk for senkestrammen.

I betjeningspanelet lyser spesialvisningen for pulsing sé lenge det er blitt angitt
en verdi for pulsfrekvensen.

Anti-stick
on / off
Fabrikkinnstilling: on
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Dersom lysbuen blir kortere, kan sveisespenningen synke sé lavt at stavelektro-
dene har en tendens til & brenne seg fast. Dessuten kan stavelektroden glede ut.

Nar anti-stick-funksjonen er aktivert, forhindres utgleding. Dersom stavelektro-
den begynner & brenne seg fast, kobler sveisesystemet ut sveisestremmen umid-
delbart. Nar stavelektroden er tatt bort fra arbeidsemnet, kan sveiseprosessen
fortsette uten problemer.

CEL-modus
on / off
Fabrikkinnstilling: off

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

Dynamikkorrigering
til optimering av sveiseresultatet

0—100
Fabrikkinnstilling: 20

O
myk og sprutfattig lysbue

100
hardere og mer stabil lysbue

I ayeblikket for drapeovergangen eller i tilfelle av kortslutning felger en midlerti-
dig gkning av stremstyrken. For & opprettholde en stabil lysbue gkes
sveisestremmen midlertidig. Hvis stavelektroden truer med & synke inn i smelte-
badet, forhindrer dette tiltaket at smeltebadet starkner, i tillegg til & forhindre en
lengre kortslutning av lysbuen. Dermed kan det nesten utelukkes at stavelektro-
den setter seg fast.

Bruddspenning
Begrensning av sveisespenningen

25—90V
Fabrikkinnstilling: 45 V

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

VIKTIG! Dersom sveisingen ofte blir avbrutt utilsiktet, stiller man parameteren
Bruddspenning 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 Pro-
gramvareversjon

til innstilling av parameteren Time shut down

Du finner mer informasjon om Setup-meny — niva 2 pa side 78!

83



84



Feilutbedring og vedlikehold
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Feildiagnhose, feilutbedring

Generelt

Sikkerhet

Viste feil

Sveisesystemet er utstyrt med intelligente sikkerhetssystemer; bruken av
smeltebadsikringer kan derfor utelates helt. Etter at en mulig feil er utbedret,
kan sveisesystemet — 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
utelukkende utferes av teknisk oppleert fagpersonale.

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

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

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strom.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

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

/\  FARE!

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

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

Overtemperatur
I displayet vises "hot"

Arsak: For hey driftstemperatur
Utbedring: La apparatet avkjeles (ikke sla av apparatet — det avkjales av viften)
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Servicemeldin-
ger

88

Dersom den venstre visningen viser "Err" og den hagyre viser et feilnummer, dreier
det seg om en intern servicekode for sveisesystemet.

Eksempel:

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

&=

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

Err|1-3/11/15/21/33-35/ 37-40 / 42-44 / 1,6-52
Arsak: Feil pa effektdel
Utbedring: Ta kontakt med kundeservice

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

Utbedring: Fjern elektrodeholderen fra arbeidsemnet. Dersom servicekoden ikke
forsvinner, méa 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
oppstér gjentatte ganger.

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

Utbedring: Ta kontakt med kundeservice

Err|16/17/18
Arsak: Minnefeil

Utbedring: Ta kontakt med kundeservice.

Err 16: Trykk péa stillhjulet for & kvittere servicemeldingen

MERKNAD!

Ved standardapparater vil ikke kvitteringen av servicemeldingen ha noe pavirk-

ning pa noen av funksjonene til sveisesystemet.

Ved alle andre apparater (TIG, ...) vil sveisesystemet kun ha begrenset funksjona-
litet etter kvittering — for & gjenopprette alle funksjonene mé du kontakte kunde-
service.

Err | 19
Arsak: Over- eller undertemperatur

Utbedring: Bruk apparatet ved tillatte omgivelsestemperaturer. For mer infor-
masjon om driftsbetingelser, se "Driftsbetingelser"” i avsnittet "Sikker-
hetsforskrifter"



Ingen funksjon

Err | 20
Arsak: Ikke-forskriftsmessig bruk av apparatet
Utbedring: Apparatet ma kun brukes forskriftsmessig

Err | 22
Arsak: Innstilt sveisestrem er for hay

Utbedring: Kontroller at sveisesystemet drives med riktig nettspenning; kontrol-
ler at du har stilt inn riktig sikring; still inn lav sveisestrem.

Err |37
Arsak: Nettspenning for hgy

Utbedring: Trekk ut stgpselet umiddelbart; kontroller at sveisesystemet drives
med riktig nettspenning.

Err|36/41/45

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

Utbedring: Kontroller at sveisesystemet drives med riktig nettspenning; kontrol-
ler 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 ska-
der;
kontroller tilkoblinger og kontakter;
kontroller at overflaten til arbeidsemnet er ren.

Du finner mer informasjon om hvordan du finner sveisekretsmotstan-
den, i 2. TIG-meny (se side 74).

Apparat vil ikke sla seg pa
Arsak: Nettbryteren er defekt
Utbedring: Kontakt kundeservice

Ingen sveisestrom
Sveisesystemet er slatt p3, visningen for valgt prosess lyser

Arsak: Tilkoblingene til sveiseledningen avbrutt
Utbedring: Gjenopprett riktig tilkobling til sveiseledningen

Arsak: Darlig eller ingen jording
Utbedring: Opprett forbindelse til arbeidsemnet

Arsak: Stremledningen i sveisepistolen eller elektrodeholderen er brutt.
Utbedring: 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 overtempera-

tur 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 pé avkjelingsfase (ikke slé av apparatet — viftene kjgler ned ap-
paratet); sveisesystemet slas pa automatisk etter kort tid

Viften i sveisesystemet er defekt
Ta kontakt med kundeservice

Utilstrekkelig kjolelufttilfersel
Serg for tilstrekkelig tilforsel av frisk luft

Luftfilter tilsmusset
Rengjer luftfilteret

Effektdelsfeil

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

Darlig tennegenskaper ved stavelektrodesveising

Arsak:
Utbedring:

Arsak:
Utbedring:
Arsak:

Utbedring:

Feil prosess valgt

Velg prosessen stavelektrodesveising eller stavelektrodesveising med
cellulose-elektrode

For lav startstrem; elektroden kleber i tennprosessen
@k startstrammen med funksjonen hotstart

for hay startstrem; 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 péa elektroden (f.eks. not-elektrode)

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

Stavelektroden har en tendens til & klebe

Arsak:

Utbedring:

Parameteren Dynamikk (stavelektrodesveising) er innstilt pa for lav
verdi

Still inn parameteren Dynamikk péa en hgyere verdi



Darlige sveiseegenskaper
(kraftig sprutdannelse)

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

Arsak: Darlig jordforbindelse
Utbedring: Fest sveiseklemmen direkte pa arbeidsemnet

Arsak: Ugunstig setup-innstilling for den valgte sveiseprosessen
Utbedring: Optimer innstillingene i setup-menyen i henhold til valgt sveisepro-
sess

Wolframelektroden smelter
Wolframinnkapsling i grunnmaterialet under tennfasen

Arsak: Feil polkobling pa wolframelektroden
Utbedring: Koble TIG-sveisepistolen til (—)-stremkontakten

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

Generelt

Sikkerhet

Ved hver bruk

92

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

/\ FARE!

Fare pa grunn av elektrisk strom.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Sikre alle involverte apparater og komponenter mot gjeninnkobling.

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

/\ FARE!

Fare pa grunn av feilbetjening og mangelfullt utfert arbeid.

Falgene kan bli alvorlige personskader og materielle skader.

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

» Les og forstd dette dokumentet fullstendig.

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

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

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

MERKNAD!

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




Vedlikehold hver
2. maned

Avhending

Rengjer luftfilteret:

Avhending skal forega
hetsforskrifter".

i henhold til avsnittet med samme tittel i kapittel "SIkker-
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Vedlegg
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Gjennomsnittlige forbruksverdier ved sveising

Gjennomsnittlig
beskyttelses-
gassforbruk ved
TIG-sveising

Gasshyl-

sestarrelse 4 5 6 7 8 10
Gjennomsnitt- | 5/ i 1 g ymin | 22 Y™ 15 Umin | 12 Umin | 15 Umin
lig forbruk n
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Tekniske data

Spesialspenning

Artis 170 EF,
Artis 170 np
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For apparater som er utstyrt for spesialspenning, gjelder de tekniske dataene

som star oppfert pa effektskiltet.

Nettspenning U4 1x230V
Maks. effektiv primaerstram (I,¢ff) 11,3 A
Maks. primaerstrem (I1max) 15,0 A

Nettspenningstoleranse

-30%/+15 %

Nettfrekvens

50 /60 Hz

Nettsikring

16 A treg

Stremnettilkobling 1)

Zmax P8 PCC3) = 356 mOhm

Primeer langtidsytelse (100 % IV 2)) 2,7 kVA
Maks. syneffekt S;max 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Sveisestremomréde

TIG 3—170 A
Stavelektrode 10-150 A

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

TIG

Stavelektrode

4LO%IV2 /170 A
60 % 1V 2 /155 A
100 % IV?) / 140 A
40 %IV 2 /150 A
60 % 1V 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
Kjoletype AF
Isolasjonsklasse A




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

Overspenningskategori IT1
Forurensningsgrad iht. standard 3

IEC60664

Omgivelsestemperatur

-10 °C - +40°C / +14 °F - +104 °F

Lagringstemperatur

-25°C - +55 °C / -13 °F - +131 °F

Méallxbxh 435 X160 x 310 mm /17.1x 6.3 x 12.2

in.
Vekt 9,8 kg /21.61 lb.
Kontrolltegn CE
Sikkerhetsmerking S
Maks. beskyttelsesgasstrykk 5 bar / 73 psi
Stayutslipp (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektopptak pé tomgang ved 230 V 15 W
Energieffektiviteten til sveisesystemet 88 %

ved 150 A/ 26V
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Artis 170 XT/B,
Artis 170 XT/np
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Nettspenning

1x120V/1x230V

Maks. effektiv primeerstrem (I,¢ff)

1x120V 14,5 A
1x230V 11,3 A
Maks. primaerstrem (I1max)

1x120V 22,7 A
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 )

Zmax P& PCC 3) = 356 mOhm

Primaer langtidsytelse (100 % IV 2))

1x120V 1,8 kKVA
1x230V 2,7 kVA
Maks. syneffekt S;max

1x120V 2,8 kVA
1x230V 3.5 kVA
Cos Phi 0,99
Sveisestremomrade

TIG/1x120V 3—140 A
TIG/1x230V 3—170 A
Stavelektrode / 1 x 120 V 10-100 A
Stavelektrode / 1 x230 V 10—-150 A

Sveisestrom ved 10 min / 40 °C (104
OF)

TIG/1x120V

TIG/1x230V

Stavelektrode / 1 x 120 V

40 %1V 2 /140 A
60 % 1V2 /120 A
100 % IV 2) / 100 A
40%1V2 /170 A
60 % 1V 2 /155 A
100 % IV2) / 140 A
40 %1IV2 /100 A

60 % IV2/90A
100 % IV 2) /80 A



Stavelektrode / 1 x 230 V

40 %IV2 /150 A
60 % IV 2 /120 A

100 % IV2) /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 x230 V 20,4—26,0 V
Tennspenning Up, 9 kV

lysbue-tenninnretningen egner seg for
manuell drift

Beskyttelsesklasse IP 23
Kjoletype AF
Isolasjonsklasse A
EMC-maskinklasse (iht. EN/IEC A
60974-10)

Overspenningskategori ITI
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 xh 435X 160X 310 mm /17.1x6.3x12.2

in.
Vekt 9,8 kg / 21.61 Lb.
Kontrolltegn CE, CSA
Sikkerhetsmerking S
Maks. beskyttelsesgasstrykk 5 bar / 73 psi
Steyutslipp (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektopptak pa tomgang ved 230 V 15 W
Energieffektiviteten til sveisesystemet 88 %

ved 150 A/ 26V
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Artis 210 EF,
Artis 210 np

102

Nettspenning U4 1x230V
Maks. effektiv primaerstram (I,¢ff) 13,5 A
Maks. primaerstrem (I1max) 20,0 A

Nettspenningstoleranse

-30%/+15 %

Nettfrekvens

50 /60 Hz

Nettsikring

16 A treg

Stremnettilkobling 1)

Zmax P& PCC3)= 261 mOhm

Primeer langtidsytelse (100 % IV 2)) 3,2 kVA
Maks. syneffekt S;max 4,6 KVA
Cos Phi 0,99
Sveisestremomréde

TIG 3—210 A
Stavelektrode 10-180 A

Sveisestrgm ved 10 min / 40 °C
(104 °F),
Ul =230 \Y

TIG

Stavelektrode

4O %IV /210 A
60%1V2/185A
100 % IV 2)/ 160 A
40 %IV2 /180 A
60 % IV2 /150 A

100 % IV 2) /120 A

Tomgangsspenning (pulset)

TIG 35V
Stavelektrode 101V
Arbeidsspenning

TIG 10,1-18,4 V
Stavelektrode 20,4272V
Tennspenning U, 9,0 kV

lysbue-tenninnretningen egner seg for
manuell drift

Beskyttelsesklasse IP 23
Kjoletype AF
Isolasjonsklasse A
EMC-maskinklasse (iht. EN/IEC A
60974-10)

Overspenningskategori I11
Forurensningsgrad iht. standard 3

IEC60664

Omgivelsestemperatur

-10°C - +40°C / +14 °F - +104 °F




Lagringstemperatur

-25°C - +55°C / -13 °F - +131 °F

Mallxbxh 435 x 160 x 310 mm /17.1x 6.3 x 12.2

in.
Vekt 9,8 kg /21.61 lb.
Kontrolltegn CE
Sikkerhetsmerking S
Maks. beskyttelsesgasstrykk 5 bar / 73 psi
Stayutslipp (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektopptak pa tomgang ved 230 V 15 W
Energieffektiviteten til sveisesystemet 88 %

ved 180 A/ 272V
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Artis 210 XT/B,
Artis 210 XT/np
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Nettspenning

1x120V/1x230V

Maks. effektiv primeerstrem (I,¢ff)

1x120V 18,0 A
1x230V 13,5 A
Maks. primaerstrem (I1max)

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 )

Zmax P& PCC3)= 261 mOhm

Primaer langtidsytelse (100 % IV 2))

1x120V 2,2 kVA
1x230V 3,2 kVA
Maks. syneffekt S;max

1x120V 3.5 kVA
1x230V 4,6 kKVA
Cos Phi 0,99
Sveisestremomréde

TIG/1x120V 3—170 A
TIG/1x230V 3—210 A
Stavelektrode / 1 x 120 V 10-120 A
Stavelektrode / 1 x230 V 10—-180 A

Sveisestrom ved 10 min / 40 °C (104
OF)

TIG/1x120V

TIG/1x230V

Stavelektrode / 1 x 120 V

40 %1V 2 /170 A
60 % 1V2 /150 A
100 % IV 2 /120 A
40%1V2 /210 A
60 %1V 2 /185 A
100 % IV2) / 160 A
4O %IV /120 A
60 % IV 2) /100 A
100 % IV 2) /90 A



Forklaring til
fotnotene

Stavelektrode / 1 x 230 V

40 %IV2/180 A
60 %IV 2 /150 A

100 % IV?) / 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—24,8 V
Stavelektrode / 1 x230 V 20,4—272V
Tennspenning Up, 9 kV

lysbue-tenninnretningen egner seg for
manuell drift

Beskyttelsesklasse IP 23
Kjoletype AF
Isolasjonsklasse A
EMC-maskinklasse (iht. EN/IEC A
60974-10)

Overspenningskategori ITI
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 xh 435X 160X 310 mm /17.1x6.3x12.2

in.
Vekt 9,9kg/21.8 b
Kontrolltegn CE, CSA
Sikkerhetsmerking S
Maks. beskyttelsesgasstrykk 5 bar / 73 psi
Steyutslipp (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektopptak pa tomgang ved 230 V 15 W
Energieffektiviteten til sveisesystemet 88 %

ved 180 A/ 272V

/EF  Sveisesystem med montert stremledning
/np  Sveisesystem med montert stremledning og uten plugg for offentlige

streamnett

/B Sveisesystem med stremledning som kan plugges inn

1) til offentlige stramnett med 230 V og 50 Hz.
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2) IV = innkoblingsvarighet
3) PCC = grensesnitt til offentlig stramnett
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Oversikt over Oversikt over kritiske ramaterialer:

kritiske rastof- En oversikt over de kritiske ramaterialene i denne enheten finner du pa felgende
fer, produk- Internett-adresse.

sjonsar for appa- www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

ratet

Regne ut produksjonséaret for apparatet:

- hvert apparat har et serienummer

- serienummeret bestar av 8 sifre — for eksempel 28020099

- de to ferste sifrene gir tallet som produksjonséaret 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

&% SPARE PARTS

-\g ONLINE

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

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