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Sakerhetsforeskrifter

Forklaring siker-
hetsanvisningar

Allmant

A  VARNING!

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

/\  FARA!

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

/\  SEUPP!

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

oBSI!

Anger risk for forsamrat arbetsresultat och eventuell skada pa utrustningen.

Fjarrkontrollen &r tillverkad enligt den senaste tekniken och de erkdnda séker-
hetstekniska reglerna. Trots detta kan felaktig anvdndning eller missbruk
medfora risk for:

- Skada pa liv och lem fér anvandaren eller tredje person

- Skada pa fjarrkontrollen eller andra apparater hos anvdndaren

- Forsdmrad funktion hos vaxelriktaren

Alla personer som ska starta, anvdnda, underhalla och reparera laddaren ska:
- Vara tillrackligt kvalificerade

- ha kunskaper om svetsning och

- Halast hela den har anvandarhandboken och f6lja den noggrant

Anvadndarhandboken ska alltid finnas tillganglig dar fjadrrkontrollen anvands.
Allmant géllande sdkerhets- och skyddsforeskrifter samt miljoskyddsforeskrifter
kompletterar den har anvandarhandboken.

All sdkerhets- och skyddsinformation pé vaxelriktaren:
- Skavarailasbart skick

- Farinte skadas

- Farinte tas bort

- Far inte 6vertackas, klistras dver eller mélas Over

Placeringen av sdkerhets- och riskinformation pa fjarrkontrollen anges i kapitlet
"Allman information" i anvdndarhandboken.
Storningar som kan férsédmra sdkerheten ska atgérdas innan laddaren aktiveras.

Det giller din sékerhet!



Avsedd anvand-
ning

Omgivningsvill-
kor

Agarens skyldig-
heter

Personalens
skyldigheter

Apparaten far endast anvandas for det &ndamal den &r konstruerad for.

Apparaten far endast anvandas fér de svetsmetoder den ar avsedd for enligt typ-
skylten.

All annan anvandning eller anvdndning utéver detta réknas som felaktig. Tillver-
karen ansvarar inte for skador som uppstéar pa grund av felaktig anvandning.

Avsedd anvandning omfattar aven:

- Att noga lédsa och f6lja alla anvisningar i bruksanvisningen

- Attt noga ldsa och f6lja alla sdkerhetsféreskrifter och all riskinformation
- Att utféra alla kontroll- och underhéallsarbeten

Apparaten far aldrig anvandas for féljande:
- Tina upp frusna ror

- Ladda batterier

- Starta motorer

Apparaten &r avsedd for anvdndning inom industri och verkstad. Tillverkaren an-
svarar inte for skador som beror pa att apparaten har anvéants i bostader.

Tillverkaren ansvarar inte heller for bristfalliga eller felaktiga arbetsresultat.

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

Temperaturomrade fér omgivande luft:
- Vid drift: -10 °C till +40 °C (14 °F till 204 °F)
- Vid transport och férvaring: -20 °C till +55 °C (-4 °F till 131 °F)

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

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

Agaren atar sig att se till att de personer som ska anviénda frarrmandverdonet

- Arval fortrogna med de gillande arbetssakerhets- och arbetsskyddsfore-
skrifterna och ar utbildade i hur fjarrkontrollen ska anvandas

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

- Ar korrekt utbildade i kraven pa arbetsresultat

Kontrollera regelbundet att personalen arbetar pa ett sdkerhetsmedvetet satt.

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

paborjas

- Folja de grundlaggande foreskrifterna om arbetssékerhet och férebyggande
av olycksfall

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

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



Natanslutning

Jordfelsbrytare

Egen- och per-
sonskydd

Enheter med hog effekt kan pa grund av sin stromforbrukning péverka energikva-
liteten i natet.

Detta kan paverka vissa typer av laddare i form av:

- Anslutningsbegrénsningar

- Krav med avseende pa maximalt tilldten natimpedans ")

- Krav med avseende pa minsta nddvandiga kortslutningseffekt ")

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

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

VIKTIGT! Var noga med att jorda natanslutningen sakert!

Lokala bestdmmelser och nationella riktlinjer kan krava att en jordfelsbrytare in-
stalleras vid anslutning till det allm&nna elnatet.

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

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

- Flygande gnistor och varma metalldelar

- Stralning fran ljlusbagen som kan skada 6gon och hud

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

- Elektriska risker pa grund av nat- och svetsstrom

- Forhdjd bullerbelastning

- Skadlig svetsrok och gaser

Anvand lamplig skyddsutrustning vid hantering av apparaten. Skyddsutrustning-
en ska ha f6ljande egenskaper:

- Flamsaker

- Isolerande och torr

- Heltackande, oskadad och i gott skick

- Skyddshjalm

- Byxor utan slag

Skyddsutrustningen omfattar bland annat:

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

- Under skyddsskdarmen ska anvandaren bara skyddsglaségon med sidoskydd.

- Skyddsskor, som isolerar aven vid vata.

- Lampliga skyddshandskar (elektriskt isolerade och med viarmeskydd).

- Horselskydd for att skydda mot buller.

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

pagadende svetsarbete. Om det dnda finns obehdriga personer i ndrheten:

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

- tillhandahall lamplig skyddsutrustning eller

- stall upp lampliga skyddsvaggar och -skarmar.



Uppgifter om
bulleremis-
sionsvarden

Risk for skadliga
gaser och angor

Fara pa grund av
flygande gnistor

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

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

R6k som uppstar under svetsning innehaller halsoskadliga gaser och angor.

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

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

Hall undan ansiktet fran svetsrok och gaser som uppstar.

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

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

Om ventilationen inte racker till ska svetshjalm med lufttillférsel anvadndas.

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

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

- Elektroder

- Belaggning

- Rengodringsmedel, avfettningsmedel och liknande

- Anvadnd svetsmetod

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

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

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

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

Flygande gnistor kan orsaka brand och explosion.

Svetsa aldrig i nédrheten av brannbara material.

Hall ett avstand pa minst 11 meter (36 ft. 1,07 in.) mellan ljusbagen och brannba-
ra material, eller tdck éver dem med ett godkant skydd.


https://european-welding.org

Fara pa grund av
nat- och svets-
strom
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Se till att ldmpliga och godkdnda brandslackare finns i narheten.

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

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

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

Elstotar ar livsfarliga och kan leda till doden.

Du far inte rora spédnningssatta delar inne i eller utanpéa utrustningen.

Vid MIG/MAG- och TIG-svetsning ar dven svetstraden, trddspolen, matarrullarna
samt alla metalldelar som har kontakt med svetstradden spédnningssatta.

Placera alltid trddmatningen péa ett tillrackligt isolerat underlag eller anvand ett
lampligt, isolerande bobinfaste.

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

Alla kablar och ledningar ska vara ordentligt fastsatta, oskadade, isolerade och
tillrackligt dimensionerade. Lésa anslutningar samt brdnda, skadade eller under-
dimensionerade kablar och ledningar ska genast bytas ut.

Infor varje anvdndning ska du for hand kontrollera att strémanslutningarna ar or-
dentligt dtdragna.

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

Vira aldrig kablar eller ledningar runt kroppen eller kroppsdelar.

Elektroderna (MMA-elektrod, volframelektrod, svetstradd osv.)
- fér aldrig kylas ned genom att doppas i vatska,
- far aldrig vidroras nar stromkallan ar inkopplad.

Mellan tva stromkallors elektroder kan det till exempel uppsté dubbelt sd hog
tomgéngsspanning som for ett enskilt svetssystem. Att vidréra bada elektroder-
na samtidigt kan i vissa fall innebéara livsfara.

Lat regelbundet en behorig elektriker kontrollera utrustningens natférsorjnings-
ledning och att skyddsledaren ar fungerar korrekt.

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

Det ar inte tilldtet att anvdnda utrustningen i ett ndt utan skyddsledare eller i ett
eluttag utan skyddsledarkontakt nar alla nationella bestdmmelser for skyddsse-
paration efterlevs.

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

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

Sténg av utrustning som inte anvands.




Vagabonderande
svetsstrommar

EMC-klassifice-
ring av apparater

Atgirder for
elektromagne-
tisk kompatibili-
tet

Vid arbeten pa hdgre hojd ska sele anvandas som fallskydd.

Infor arbeten pa utrustningen ska den stdngas av och natkontakten dras ur.

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

Nar utrustningen har 6ppnats ska du:
- ladda ur alla komponenter som lagrar elektrisk laddning,
- se till att alla komponenter ar stromlosa.

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

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

- brandrisk

- Overhettning av komponenter som kommer i kontakt med arbetsstycket
-  trasiga skyddsledare

- skador pa utrustningen och andra elektriska anordningar.

Se till att arbetsstyckeklamman sitter fast ordentligt i arbetsstycket.

Fast arbetsstyckekldmman sé néra det stélle som ska svetsas som mojligt.

Stall apparaten sa att den &r tillrackligt elektriskt isolerad mot ledande féremal i
narheten, exempelvis mot elektriskt ledande golv eller stativ.

Tank pa féljande nar stromfoérgreningar, fasten for dubbla matarverk etc.
anviands: Aven elektroderna p& en svetsbrinnare/elektrodhallare som inte
anvands ar potentialférande. Se till att svetsbrannaren/elektrodhéllaren som inte
anvands placeras avisolerad.

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

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

Apparater av emissionsklass B:

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

EMC-klassificering av apparater enligt markskylt eller tekniska data.

Aven om de normerade emissionsgrénsviardena inte dverskrids kan i vissa fall
paverkan inom det avsedda anvdndningsomradet upptrada (till exempel om det
finns kansliga apparater i lokalen eller om radio- eller TV-mottagare finns i
narheten).

I sddana fall ar arbetsledningen skyldig att vidta lampliga atgéarder for att elimi-
nera stérningarna.
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EMF-atgarder

Sarskilda risk-
omraden
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Kontrollera och vardera stortéligheten fér apparater i omgivningen enligt natio-
nella och internationella foreskrifter. Exempel pa storningskansliga enheter som
kan paverkas av apparaten:

- sékerhetsanordningar

- nat-, signal- och datadverforingskablar

- ADB- och telekommunikationsenheter

- anordningar for matning och kalibrering.

Atgsrder som stdds for att undvika problem med elektromagnetism:
1. Natmatning
- Om det trots féreskriftsenliga natanslutningar uppstar elektromagnetis-
ka storningar, ska du vidta ytterligare atgarder (exempelvis anvdnda ett
lampligt natfilter).
2. Svetskablar
- Hall dem s3 korta som mojligt.
- L&agg dem tatt samman (dven for att undvika elektromagnetiska pro-
blem).
- Lagg dem sa langt fran andra kablar som mojligt.
Potentialutjamning
Jordning av arbetsstycket
- Jorda via kondensatorer om det behdvs.
5. Avskdrmning vid behov
- Avskdrma andra apparater i narheten.
- Avskadrma hela svetsinstallationen.

P

Elektromagnetiska falt kan fororsaka halsoskador som annu ar okanda:

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

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

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

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

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

- kugghjul

- rullar

- axlar

- tradspolar och svetstradar

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

Skydd och sidoplatar far endast 6ppnas/tas bort vid underhalls- och reparations-
arbeten.

Under drift ska du

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

- halla alla skydd och sidoplatar stadngda.

Det finns en hog skaderisk dar svetstradden matas ut fran brannaren (stickskador
i hander, skador p& ansikte och 6gon m.m.).

Hall darfor alltid brannaren riktad bort fran kroppen (maskiner med tradmat-
ning) och bar lampliga skyddsglasdgon.




Krav gillande
skyddsgas

Faror med
skyddsgasflas-
kor

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

Nar arbetsstyckena svalnar kan slagg spratta ivag. Darfor ska foreskriven skydds-
utrustning baras dven vid efterarbeten med arbetsstycken och tillrackligt skydd
for andra personer sékerstallas.

L&t brannare och andra utrustningskomponenter med hog drifttemperatur svalna
innan arbeten utférs pa dem.

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

Svetssystem for arbeten i utrymmen med férhdjd elektrisk risk (t.ex. &ngpannor)
maste vara uppmaérkta med sikerhetssymbolen (Safety). Svetssystemet far dock
inte befinna sig i sddana utrymmen.

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

Vid hantering av kylmedel, folj sékerhetsdatabladet for kylmedel. Sakerhetsda-
tabladet for kylmedel kan du fa fran din serviceavdelning eller via tillverkarens
webbplats.

Om trddmatningen hangs upp i en kran under svetsningen, ska alltid en lamplig,
isolerande trddmatningsupphangning anvandas (MIG/MAG- och TIG-aggregat).

Om maskinen har en barrem eller ett handtag ar detta enbart avsett for
handhallen transport. Badrremmen &r inte lamplig for transport med kran, gaffel-
truck eller andra mekaniska lyftredskap.

Alla lyftanordningar (remmar, spannen, kedjor osv.) som anvands tillsammans
med maskinen eller dess komponenter, ska kontrolleras regelbundet (t.ex. med
avseende pa mekaniska skador, korrosion eller fordndringar pa grund av annan
miljopaverkan).

Kontrollintervall och kontrollernas omfattning maste félja &tminstone géllande
nationella standarder och direktiv.

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

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

Skyddsgaskvaliteten ska uppfylla féljande krav:

- Partikelstorlek fasta @mnen < 40 um

- Tryckdaggpunkt < -20 °C

- Max. oljeandel < 25 mg/m?®

Byt filter vid behov!

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

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

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

13



Fara pa grund av
lackande
skyddsgas

Saker-
hetsatgarder pa
uppstillnings-
platsen och vid
transport
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Hall skyddsgasflaskor sé ldngt bort fran svetsstromkretsen och andra elektriska
stromkretsar som mojligt.

Hang aldrig brannaren pa skyddsgasflaskan.

Vidror aldrig skyddsgasflaskan med svetselektroder.

Explosionsrisk - svetsa aldrig pa skyddsgasflaskor.

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

Vand bort ansiktet fran skyddsgasflaskans ventil ndr den 6ppnas.

Sténg ventilen pa skyddsgasflaskan nar den inte anvands.

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

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

Skyddsgas som tranger ut okontrollerat kan orsaka kvavning

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

om den tranger ut.

- Sakerstall tillracklig ventilation - luftutbytet ska ligga péd minst 20 m3 per
timme

- Folj sakerhets- och varningsanvisningar gallande skyddsgasflaskorna och
centralgasforsorjningen

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

- Kontrollera skyddsgasflaskorna och centralgasférsorjningen med avseende
pa okontrollerad gasuttrangning fére varje anvandning.

En omkullfallande apparat kan utfora livsfara! Placera apparaten pa ett jamnt,
fast och stabilt underlag
- En lutningsvinkel pd maximalt 10° &r tillaten.

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

Sakerstall genom interna instruktioner och kontroller att miljon pa arbetsplatsen
alltid &r ren och 6verskadlig.

Placera och anvand apparaten endast i enlighet med den IP-klass som anges pa
markskylten.

Vid uppstéllning av apparaten ska det finnas ett avstand pa 0,5 m (1 ft 7,69 in)
runt apparaten sa att kylluften obehindrat kan passera in och ut.

Séakerstall vid transport av apparaten att de géllande nationella och lokala riktlin-
jerna och skyddsforeskrifterna f6ljs. Detta galler sarskilt riktlinjer avseende faror
vid transport och forflyttning.

Lyft eller transportera inte utrustning som ar igdng. Stang av och skilj apparaten
fran elnatet fore transport eller Lyft!




Siker-
hetsatgarder vid
normal drift

Idrifttagande,
underhall och re-
paration

Fore varje transport av svetssystem (t.ex. med vagn, kylaggregat, svetsmaskin
och trddmatning) ska kylmedlet témmas ut helt och féljande komponenter de-
monteras:

- trddmatning

- tradspole

- skyddsgasflaska

Kontrollera alltid apparaten med avseende pé synliga skador innan den tas i drift
efter att den har transporterats. Lat utbildad servicepersonal reparera alla typer
av skador fore idrifttagningen.

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

- Skada eller dbdsfall fér anvandaren eller tredje person

- Skada pé utrustningen eller andra materiella tillgangar

- Forsamrad funktion for apparaten

Sékerhetsanordningar som inte fungerar ska repareras innan apparaten slas pa.

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

Kontrollera innan apparaten tas i bruk att ingen kan skadas.

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

Féast alltid skyddsgasflaskan pé sakert sétt och plocka av den om apparaten ska
flyttas med kran.

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

Anvand endast avsedd originalkylvatska fran tillverkaren.

Blanda inte originalkylvatskan med andra kylvatskor.

Anslut endast systemkomponenter fran tillverkaren till kylkretsarna.

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

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

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

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

Vi kan inte garantera, att delar fran andra tillverkare &r konstruerade och tillver-
kade enligt de gallande specifikationerna och sakerhetsnormerna.

15



Sikerhetstek-
nisk kontroll

Slutomhénder-
tagande och
atervinning

Sikerhetsmark-
ning

Datasakerhet
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- Anvand bara originalreservdelar (géller dven standarddelar).

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

- Byt genast ut defekta komponenter.

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

Husskruvarna utgér skyddsledarforbindelsen for jordning av husdelarna.
Anvand alltid ratt antal originalhusskruvar med det angivna dtdragningsmomen-
tet.

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

Inom samma 12-ménadersintervall rekormmenderar tillverkaren att stromkéallan
kalibreras.

Sakerhetstekniska kontroller ska utforas av behorig elektriker:
- efter &ndringar,

- efter till- och ombyggnationer,

- efter reparation, skotsel och underhall,

- med hogst tolv manaders intervall.

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

Narmare information om den sdkerhetstekniska kontrollen och kalibreringen kan
du fa fran ditt servicekontor. Servicekontoret staller vid forfragan alla nédvandi-
ga underlag till forfogande.

Elapparater och elskrot ska sorteras separat enligt EU-direktiv och nationellt
géllande lagar, och lamnas in for miljovanlig atervinning. Forbrukade enheter ska
aterldmnas till forsaljaren eller ett lokalt, godkant insamlings- och atervinnings-
system. Korrekt atervinning av férbrukade enheter framjar en hallbar ate-
ranvdndning av material. Annan hantering kan innebara potentiella risker for
hélsa och miljé.

Foérpackningsmaterial
Separat insamling. Kontrollera bestammelserna i din kommun. Platta till kar-
tongen.

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

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

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

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



Upphovsritt

Copyrighten for denna anvandarhandbok tillhor tillverkaren.

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

information om fel i anvandarhandboken.
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Allmant

Maskinkoncept

Funktionsprincip

Anvandnings-
omraden

Anvandning med
fjarrstyrning

TIG-svetssystemen TransTig 170 och
TransTig 210 &r mikroprocessorstyrda
vaxelriktarstromkallor.

De ar modulért uppbyggda och enkla
att bygga ut med systemtillédgg, vilket
ger en hog flexibilitet.

Svetssystemen ar generatorkompatibla
och utrustade med skyddade mandéve-
relement och ett robust plasthdlje.

Det enkla anvdndarkonceptet ger god
oversikt over grundlaggande funktio-
ner och férenklar installningen.

Tack vare den standardiserade TMC-anslutningen kan svetssystemet anvdndas
aven med olika typer av fjarrstyrning eller med en Up-/Down-brénnare.

Svetssystemet har en TIG-pulsfunktion med brett frekvensomrade.

Dessutom har svetssystemet en PFC-funktion (Power Factor Correction) som ju-
sterar svetssystemets stromforbrukning efter den sinusformade natspanningen.
Det ger fordelar som:

- lag priméarstrom

- laga effektforluster

- senare sakringsutlésning

- forbattrad stabilitet vid spédnningsvariationer

- langa natkablar mojligt

- fér multivoltage-maskiner kontinuerligt inspadnningsomrade

Svetssystemets centrala styrenhet styr hela svetsprocessen.
Under pagaende svetsprocess mats drvarden l6pande och andringar noteras di-
rekt. Regleralgoritmer sakerstéaller att dnskat borvardeslage bibehalls.

Detta leder till:

- Exakt svetsprocess

- Svetsresultat med hog repeterbarhet
- Utmarka svetsegenskaper

Svetssystemet anvands for reparation, underhall och produktions- och tillverk-
ningsuppgifter.

Svetssystemen Artis 170 och Artis 210 kan anvandas med f6ljande fjarrstyrning:
- RCBarzaP

- RC Panel MMA

- RC Panel TIG

- RC Panel Basic TIG

21



Varningsanvis-
ningar pa maski-
nen
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Svetssystem med CSA-maéarkningen som ska anvdndas pa den nordamerikanska
marknaden (USA och Kanada) ar férsedda med varningsanvisningar och séker-
hetssymboler. Dessa varningsanvisningar och sédkerhetssymboler far inte tas bort
eller malas over. Anvisningarna och symbolerna varnar for felaktig anvandning
som kan leda till svara person- och materialskador.

s A WARNING & AVERTISSEMENT
| LR Do Not Remove, Destroy, or Cover This Label Ne pas retirer, détruire ni couvrir cette étiquette

» > PROTECT yourself and others. ARC PROCESSES can be hazardous. SE PROTEGER et protéger les autres. Les PROCEDES A L'ARC ELECTRIQUE peuvent étre dangereux.

T3 « Before use, read and follow all labels, the manufacturer's instruction manual, ~ Avant uiiisation, lire et respecter l'ensemble des éliquettes, es instructions e service du fabricant, es pratiques de
0 g employer's safety practices, and Material Safety Data Sheets (MSDSs). sécurite de I'employeur ot les fiches techniques de sécurité du matériau. » Seules des personnes qualiiées sont
I NZ « Only qualified persons are to install, use, or service this equipment. autorisées a installer, utiliser ou assurer I'entretien de cet équipement. » Les personnes portant un stimulateur cardiaque
Lo « Pacemaker wearers keep away. » Damaged or modified batteries may exhibit doivent rester a écart, « Les batteries endommagées ou moifiées peuvent avoir un comportement imprévisible
S unpredictable behaviour resulting i fire, explosion or risk of injury. susceptible de provoguer un incendie, une explosion ou un risque de blessure.
I - :
TN ELECTRIC SHOCK can kill Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent étre mortelles.
| NO Do not touch live electrical parts.- Always wear dry insulating gloves. +Ne pas toucher les composants électriques sous tension. - Toujours porter des ganls isolanls secs. « Sisoler de la zone
. OF « Insulate yourself from work and ground. « Disconnect input power before de travail et e [a terre. + Déconnecter lalimentation d'entrée avant de procéder a eniretien de funité. « Le fl d'apport et
I DO senvicing unit. - Welding wire and drive parls may be at welding voltage. les composanis d enirainement peuvent éire porteurs de la tension de soudage.
Qo FUMES AND GASES can be hazardous to your health. Les FUMEES ET GAZ peuvent étre nocifs pour la santé.
L o3 Keep your head ot ofhe frmes.  Use enough ventiaton, exhaust at the arc, | - GarderIa e & Fécart des fumées.  Uliser une venifaton suffsante, un échappement au riveat de farc électrique,
L a9 or both to keep fumes and gases from your breathing zone and the general area. | - voire les deux pour mainteni les fumées et les gaz a Icart de la zone de respiration e de la zone générale. « En cas
CLE - Under abusive conditions, liquid may be ejected from the batery; avoid contact. | _dutiisation abusive, du liquide peut 8lre éjecté de la batterie; éviter tout contact.
= SPARKS AND SPATTER can cause fire or explosion. La FORMATION DE PROJECTIONS ET D'ETINCELLES peut provoquer un incendie ou une explosion.
******* +Do not use near flammable material. + Do not use on closed containers. +Ne pas utiliser & proximité d'un matériau inflammable. « Ne pas uliiser sur des contenants fermes.

ARC RAYS can injure eyes and burn skin. NOISE can damage hearing. Les RAYONS D'ARC ELECTRIQUE peuvent provoquer des blessures oculaires et des bralures. Le
+ Wear correct eye, ear, and body protection BRUIT peut endommager F'ouie. » Porter une proteciion oculaire, audiive ot corporelle adaptée.

42,0409,1374

* MV-svetssystem: 1 ~ 120—230 V

Sakerhetssymboler pa markskylten:

Det &r farligt att svetsa. Foljande grundforutsattningar méste vara uppfyllda:
- tillracklig kvalifikation for svetsning

- lamplig skyddsutrustning
- obehoriga ska hélla sig borta

Anvand de beskrivna funktionerna forst efter att foljande dokument har lasts

och forstatts till fullo:
- den har bruksanvisningen

- samtliga bruksanvisningar till systemkomponenterna, i synnerhet saker-

hetsforeskrifterna




Manoverelement och anslutningar
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Frontpanel

Allmant OBSI!

Pa grund av programvaruuppdateringar kan det finnas funktioner i din utrust-
ning som inte beskrivs i den har bruksanvisningen eller omvént.

Dessutom kan vissa bilder avvika nagot fran mandverelementen pé din utrust-
ning. Mandverelementen fungerar trots detta identiskt.

Sikerhet A EARAI

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

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

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

Frontpanel

(1)

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

Pos. Beteckning

(1) Specialindikeringar
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Indikering HF-tandning (h6ogfrekvenstandning)
lyser nar installningsparametern IGn har stallts pa on

TAC

Indikering Haftning
lyser nar installningsparametern tAC ar installd pa ett tidsvarde

Indikering Pulsning
lyser nar installningsparametern F-P ar installd pa en pulsfrekvens

Indikering Punktsvetsning
lyser nar installningsparametern SPt &r installd pa en punkttid

(2)

Specialindikeringar

Indikering Fjarrstyrning
lyser nar fotpedalfjarrstyrning &r ansluten

Indikering Overbelastad elektrod
lyser vid 6verbelastning av volframelektroden

Mer information om indikeringen Overbelastad elektrod finns i kapitlet

Svetsning, avsnitt TIG-svetsning

Indikering CEL
lyser nar instéllningsparametern CEL har stéllts pa on

X

>

Indikering Trigger
lyser nar installningsparametern tri har stallts pa off

(3)

Indikering Svetsstrom
for indikering av svetsstromparametrarna
- Startstrom Ig

- Svetsstrom I,
- Sankningsstrom I,
- Slutstrom Ig



Fore svetsstart visas borvardet i den vanstra digitala displayen. For Ig, I,
och Ig visas dessutom andelen av svetsstrommen I, i % i den hégra digita-
la displayen.

Efter svetsstart visas svetsstrommens aktuella arvarde i den vanstra digi-
tala displayen.

Respektive parameter for svetsprocessen visas i 6versikten Svetsparamet-
rar (10) med lysande segment

(4)

Vanster digitala display

(5)

Indikering HOLD

Vid varje svetsslut sparas de aktuella drvardena for svetsstrémmen och
svetsspanningen — Hold-indikeringen lyser.

Hold-indikeringen avser den senast uppnadda huvudstrommen I,. For var-
je ny interaktion med svetssystemet slocknar Hold-indikeringen.
VIKTIGT! Inga Hold-varden visas om huvudstromsfasen inte har natts.

(6)

Hoger digitala display

(7)

Indikering Svetsspanning

Lyser vid vald parameter I,

Vid svetsning visas det aktuella arvardet for svetsspanningen pa den

hoégra digitala displayen.

Fore svetsningen visas i hoger digitala display

- 0.0vid valt mandverlage for TIG-svetsning

- det aktuella vardet for tomgangsspanning nar installningsparametern
tri star pa off eller om mandverlaget MMA-svetsning har valts (efter
en fordréjning pa 3 sekunder); 93 V ar det ungefarliga medelvardet for
den pulserande tomgangsspanningen

(8)

Enhetsvisning

Indikering s

lyser nar parametrarna tup och tdown samt foljande installningsparamet-
rar har valts:

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

Indikering Hz

lyser

om ett varde for pulsfrekvensen ar installt for installningsparametern F-P,
nar installningsparametern F-P har valts.

%

Indikering %
lyser nar parametern Ig, I, och Ig samt installningsparametern dcY, I-G
och HCU har valts
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Indikering mm
lyser nar installningsparametern ELd stélls in

(9) Knappen Mandverlige
for val av mandverlage

fomarty

2-taktsdrift

o marss

4-taktsdrift

l.'IJD @ STICK

MMA-svetsning

Nar mandverlage valts tands tillhérande lysdiod.

Om parametern Trigger star pé OFF i installningsmenyn, eller om fotpe-
dalfjérrstyrning ar ansluten, lyser lysdioderna for 2T och 4T samtidigt.

(10) Oversikt 6ver svetsparametrar
Oversikten dver svetsparametrar innehaller de viktigaste svetsparametrar-
na for svetsarbetet. Svetsparametrarna visas efter varandra i en slinga. Du
navigerar i 6versikten Sver svetsparametrar genom att vrida péa install-
ningsratten.

Oversikten dver svetsparametrar innehaller féljande svetsparametrar:
Startstrom I

for TIG-svetsning

UpSlope t,,

Det tidsintervall vid TIG-svetsning da startstrommen Ig hdjs till angiven huvud-
strom I,

Pa vanster digitala display visas t-u for UpSlope.
VIKTIGT! UpSlope t, sparas separat for foljande mandverlagen:



- 2-taktsdrift

- 4-taktsdrift

- narinstallningsparametern Trigger star pad OFF
- om fotpedalfjarrstyrning ar ansluten.
Huvudstrom (svetsstrém) I,

- fér TIG-svetsning

- fér MMA-svetsning

S@nkningsstrom I,

for TIG 4-taktsdrift

DownsSlope tyown

Det tidsintervall vid TIG-svetsning da den angivna huvudstrommen I, sénks till
slutstrommen Ig

Pa vanster digitala display visas t-d fér DownSlope.

VIKTIGT! DownSlope tyown Sparas separat for foljande mandverlagen:
- 2-taktsdrift

- 4-taktsdrift

- narinstallningsparametern Trigger star p4d OFF

Slutstrom I

for TIG-svetsning

Pulsning *)
Pulsfrekvens for TIG-svetsning

TAC

Haftning *)

Tidsintervall for den pulsade svetsstrommen

*)

Parametrarna Pulsning och Haftning visas endast da installningsparametern Ptd,
Pulse-TAC-visning, star pa on.

(11) Installningsratt med vrid-/tryckfunktion
For val av element, installning av vdrden och foér att bladdra i listor

(12) Knappen Gasspolning
For installning av den mangd skyddsgas som behd&vs pa reducerventilen
Efter att ha tryckt pa knappen Gasspolning strémmar skyddsgas ut under
30 sekunder. Trycker du en gang till eller bérjar svetsa avslutas atgarden i
fortid.
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Anslutningar, switchar och mekaniska komponen-

ter

Manoverele-
ment, anslut-
ningar och meka-
niska komponen-
ter

30

Artis 170/210

P,

Artis 170/210

(1) Frontpanel
(2) (-) Stromanslutning med integrerad gasanslutning
for anslutning:
TIG-brénnare
svetskablar vid MMA-svetsning
(3) Anslutning TMC (TIG Multi Connector)
fér anslutning av styrkontakt fér TIG-brénnare
for anslutning av fotpedal
for anslutning av fjarreglage vid MMA-svetsning
(4) (+) Stromanslutning med bajonettlas
for anslutning av aterledare
(5) Barrem
(6) Kabelrem
for natkabel och svetskabel
VIKTIGT! Anvand inte kabelremmen f6r transport av apparaten!
(7 Natstrombrytare
(8) Natkabel med dragavlastning
F6r MV-apparater: Natkabel for anslutning
(se "Anslutning av natkabel" pa sidan 36)
(9) Luftfilter
(10) Anslutning skyddsgas




Installation och idrifttagning
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Minimiutrustning for svetsning

Allmant Beroende péa svetsmetod kravs en minimiutrustning for att arbeta med svetssy-
stemet.
Nedan beskrivs svetsmetoderna och respektive minimiutrustning for svetsarbe-
tet.

TIG-svetsning Svetssystem

(DC) - Aterledare
- TIG-brédnnare med eller utan vippstrombrytare
- Gasanslutning (skyddsgasforsérjning)
- Tillsatsmaterial beroende pa tillAmpning

MMA-svetsning - Svetssystem
- Aterledare
- Elektrodhallare
- MMA-elektroder beroende pa tillAmpning
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For installation och idrifttagning

Sikerhet

Avsedd anvand-
ning

Uppstallnings-
villkor

Natanslutning

34

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

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

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

Svetssystemet &r avsett uteslutande for TIG-svetsning och MMA-svetsning.
Anvandning utdver detta betraktas som icke andamalsenlig.
Tillverkaren ansvarar inte fér skador som uppstéar pa grund av sddan anvandning.

Till den avsedda anvandningen hor dven
- attfdélja alla anvisningar i bruksanvisningen
- att utféra alla inspektions- och underhallsarbeten

Apparaten har godkants enligt kapslingsklassen IP23, vilket innebar:

- skydd mot intrangning av fasta fraimmande féremal med en @ dverstigande
12,5 mm (0,49 in.)

- skydd mot sprutvatten med en vinkel p& upp till 60° fran vertikal vinkel.

Apparaten kan placeras och anvandas utomhus enligt skyddsklass IP23.
Undvik direkt vata (t.ex. regn).

/\  FARA!

Fara om apparater faller ned eller vilter.
Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.
» Stall apparaten pa ett jamnt, fast och stabilt underlag.

» Kontrollera alla skruvforband efter monteringen for att se att de sitter fast
ordentligt.

Ventilationskanalen ar en viktig séakerhetsanordning. Kontrollera att kylluften
obehindrat kan cirkulera in och ut genom luftkanalerna pa fram- och baksidan.
Elektriskt ledande damm som bildas far inte sugas in direkt i apparaten (exem-
pelvis vid sliparbeten).

Maskinerna ar konstruerade fér den natspanning som anges pa markskylten. Om
natkablar eller ndtkontakter inte ingér i ett maskinutférande ska dessa monteras
i enlighet med nationella standarder. Se tekniska data fér information om
sékringen av natkabeln.



Generatordrift

/\ SEUPP!

Det rader fara vid otillrickligt dimensionerad elinstallation.

Materialskador kan bli féljden.

» Natkabeln och dess avsakring ska vara korrekt anpassade till den befintliga
strémforsorjningen.
Tekniska data pa markskylten géller.

Stromkallan kan drivas med en generator.

Stromkallans maximala skenbara effekt, Sqmax ., Maste vara kdnd for att en pas-
sande generator ska kunna valjas.

Den maximala skenbara effekten S;may fOr stromkallan berdknas pa féljande satt:

Simax = limax X Uz
I1max och U4 enligt markskylt eller tekniska data

Den skenbara effekten for generatorn Sgepny som behdvs kan berdknas enligt
foljande tumregel:
SGEN = Simax X 1,35

Om du inte svetsar med full effekt kan du anvdnda en mindre generator.

VIKTIGT! Generatorns skenbara effekt Sggn far inte vara mindre an
stréomkallans maximala skenbara effekt S;may!

Nar 1-fasiga utrustningar anvdnds med 3-fasiga generatorer ska du tanka pé att
generatorns angivna skenbara effekt ofta bara ar tillgdnglig som totalvarde 6ver
generatorns alla tre faser. Om det beh&vs kan du f& mer information om effekten
for generatorns enskilda faser fran generatortillverkaren.

OBS!I!

Generatorns utspanning far under inga omsténdigheter 6ver- eller underskrida
omradet for natspédnningstoleransen.
Natspanningstoleransen anges i avsnittet "Tekniska data".
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Anslutning av natkabel

Allmant

Sikerhet

Anslutning av
natkabel

36

Om svetssystemet levereras utan monterad natkabel, ska en ndtkabel som ar av-
passad for anslutningsspénningen anslutas till svetssystemet fore idrifttagning.
Natkabel ingér i leveransen av svetssystemet.

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

» Las hela dokumentet och se till att du forstar det.

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

GOr sa har for att ansluta natka-

beln:

- Sattinatkabeln

- Vrid natkabeln 45° at hoger
tills lAsningen horbart klickar
pa plats

VIKTIGT! Om svetssystemet ar utrustat med en natkabel utan natkontakt, ska
inkopplingen till det allmanna elnatet utforas uteslutande av utbildad fackperso-
nal och f6lja nationellt gallande riktlinjer.



Idrifttagande

Sikerhet

Allmant

Anslutning av
gasflaska

/\ FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

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

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

/\  FARA!

Risk for elektrisk strom pa grund av elektriskt ledande damm i apparaten.

Det kan leda till svara person- och sakskador.

» Apparaten far endast anvandas med monterat luftfilter. Luftfiltret ar en vik-
tig sékerhetsanordning for att uppfylla kraven enligt skyddsklass IP23.

Idrifttagningen av svetssystemet beskrivs utifran standardkonfigurationen for
huvudanvandningsfallet TIG-svetsning.

Standardkonfigurationen bestéar av foljande systemkomponenter:
- Svetssystem

- Manuell TIG-brénnare

- Reducerventil

- Gasflaska

/\  FARA!

Fara pa grund av gasflaskor som ramlar.

Det kan leda till svara person- och sakskador.

» Placera gasflaskorna pa ett plant, fast och stabilt underlag. Se till att gas-
flaskorna inte kan vélta.

» Folj sdkerhetsforeskrifterna fran tillverkaren av gasflaskorna.
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9 max. 5 bar
) > §%. (72 psi)
f

;:/\gﬁ
Ansluta brédnna- OBSI!
re till svetssy-
stem Anviand inte volframelektroder (gron fargmarkering) for Artis-svetssystem.

E' Utrusta brannaren enligt tillhérande bruksanvisning.

Skapa aterleda-
ranslutning till
arbetsstycket

38



Faststall svets-
kretsen "r"

VIKTIGT! For optimala svetsresultat maste svetskretsen " r " faststéllas innan
svetsarbetet paborjas.

Svetskretsresistansen " r " ska dven faststéllas om nagon av féljande komponen-
ter dndras i svetsanlaggningen:

- Slangpaket for brannare

- Bréannare

- Aterledare

Du hittar mer information om hur du faststéaller svetskretsresistansen i TIG-me-
nyn, niva 2 (se sidan 72).
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Svetsning

41



42



Manoverlagen TIG

Sikerhet

/\ FARA!

Det rader fara vid felaktig anvandning.

Svéra person- och sakskador dr mojliga.

» Anvand de beskrivha funktionerna, férst nar du har last och férstatt den har
bruksanvisningen i sin helhet.

» Anvand de beskrivna funktionerna, forst nar du har last och férstatt samtliga
bruksanvisningar till systemmkomponenterna, sarskilt sékerhetsforeskrifterna,
i sin helhet!

Information om instéallning, installningsomrade och mattenheter for de tillgédngli-
ga parametrarna finns i avsnittet "Installningsmenyn”.
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Symboler och
forklaringar

44

Dra avtryckaren bakd&t och héll | Sldpp avtryckaren | Dra brdnnaren kort bakdt (< 0,5 s)

(=g -

Skjut fram avtryckaren och héll | Slapp avtryckaren

Is Startstromsfas: forsiktig uppvarmning med lag svetsstrom, for att positio-
nera tillsatsmaterialet korrekt

ts Startstromstid

tup Upslope-fas: kontinuerlig hdjning av startstrommen till huvudstrém
(svetsstrom) I

I, Huvudstromsfas (svetsstromsfas): jamn varmetillférsel till arbetsstycket
som forvarmts

I, Fas med reducerad svetsstrom: Tillfallig sdnkning av svetsstrommen for
att undvika lokal dverhettning av grundmaterialet

t4down Downslope-fas: kontinuerlig sankning av svetsstrommen till andkrater-
stréom

I Slutstrémsfas: for att undvika en lokal 6verhettning av grundmaterialet
orsakat av ackumulerad varme under slutet av svetsningen. Detta férhind-
rar att svetsfogen kollapsar.

te Slutstromstid

SPt  Punkttid

GPr Gasforstromningstid

GPo Gasefterstromningstid




2-taktsdrift

L-taktsdrift

- Svetsning: Dra avtryckaren bakat och hall
- Svetsslut: Slapp avtryckaren

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

For 2-taktsdrift kan en startstromstid (t-S) och slutstromstid (t-E) stéllas in.

Svetsstart med startstrom Ig: Dra avtryckaren bakéat och hall
- Svetsning med huvudstrom I: Slapp avtryckaren

- Sankning till slutstrém Ig: Dra avtryckaren bakéat och hall

- Svetsslut: Slapp avtryckaren

= R R g

A ,

1 1

GPr t, tioun GPo
| g B B—— |~
4-taktsdrift

*) Tillf4llig s&nkning

Under den tillfalliga sankningen sanks svetsstrommen under huvudstromsfasen
till den instéllda reducerade svetsstrommen I-2.

- Skjut fram avtryckaren och hall for att aktivera den tillfalliga sankningen
- Slapp avtryckaren for att aterga till huvudstrommen
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Punktning Om ett varde har stallts in for installningsparametern "SPt", motsvarar
mandverlaget 2-taktsdrift mandverlaget Punktning. Specialindikeringen Punkt-
ning lyser pa frontpanelen.

Svetsning: Dra kort tillbaka avtryckaren
Svetstiden motsvarar vardet som angivits for installningsparametern "SPt".
- Avsluta svetsningen i fortid: Dra tillbaka avtryckaren igen

Vid anvdndning av fotpedal startar punkttiden nar fotpedalen aktiveras. Effekten
kan inte regleras med fotpedalen.

—_ 3

G |

A

GPr t t t

S up down

SPt
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TIG-svetsning

Sikerhet

Forberedelser

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.
Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Endast tekniskt utbildad personal far utfora de arbeten och funktioner som
beskrivs i det har dokumentet.
» La&s hela dokumentet och se till att du forstar det.
» Las alla sdkerhetsforeskrifter och all anvdndardokumentation till den har ap-
paraten och alla systemkomponenter och se till att du forstar dem.
A\ FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.
Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Stang av och koppla bort all utrustning och alla komponenter fran elnatet in-
nan arbeten paborjas.

» Se till att ingen utrustning och inga komponenter kan ateranslutas.

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

/A FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.
Allvarliga person- och materialskador kan bli féljden.

>

>

Nar strémbrytaren stér i lage I 8r brannarens volframelektrod
spanningsforande.

Se till att volframelektroden inte vidrér ndgon person eller elektriskt ledande
eller jordade delar (t.ex. holjet).

Artis Artis MV
170/ 210 170/210

N

47



TIG-svetsning

48

I

E Tryck pé knappen Mandverlage for att valja 6nskat TIG-manoverlége:

fomarty
fomarss

E' Tryck pa installningsratten

“

I bversikten dver svetsparametrar lyser de tilldelade svetsparametrarna till
ca 50 % medan segmentet for aktuellt vald svetsparameter lyser till 100 %.

Vrid installningsratten for att vélja den svetsparameter som ska stallas in. Till
vald parameter hérande segment lyser i Oversikten 6ver svetsparametrar.

G

Tryck pa instéllningsratten

N

E' Vrid pé installningsratten och dndra vardet for den valda svetsparametern

&=

E' Tryck pa instéllningsratten for att bekrafta vardet fér svetsparametern

e

Om det behdvs kan flera parametrar stallas in i installningsmenyn
(Mer information finns i kapitlet Installningar fran sidan 69)

Oppna ventilen i gasflaskan



Svetsparameter

E' Stall in skyddsgasméangden:

Tryck pa knappen Gasspolning

3

Gasflodet testas under hogst 30 sekunder. Tryck igen for att avsluta atgérden
i fortid.

Vrid pa stallskruven pa reducerventilens undersida tills manometern visar
Onskad gasmangd

oBSI!

Som princip sparas alla parameterboérvarden som stallts in med installningsrat-
ten tills nasta andring gors.
Det géller dven om svetssystemet under tiden har stédngts av och satts igdng igen.

Starta svetsarbetet (tdnd ljusbagen)

Startstrom
1—-200 % av huvudstrommen I,

Fabriksinstallning 35 %

Upslope

off/0,01-9,9 s

Fabriksinstallning: 0,5 s

VIKTIGT! Upslope t, sparas separat for foljande mandverléage:
- 2-taktsdrift

- 4-taktsdrift

- néarinstallningsparametern "Trigger” har satts till "OFF"

- om en fotpedal har anslutits.

Huvudstrom

10-170 A ... Artis 170
10—210 A ... Artis 210
Fabriksinstéallning: 100 A
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Reducerad svetsstrom (endast i 4-taktsdrift)
1-200 % (av huvudstrommen 1)

Fabriksinstallning: 50 %

tdown

Downslope

off/0,01-9,9 s

Fabriksinstéllning: 1,0 s

VIKTIGT! Downslope tgown Sparas separat for foljande mandverlage:
- 2-taktsdrift

- 4-taktsdrift

- narinstallningsparametern "Trigger"” har satts till "OFF"

Slutstrom
1-100 % (av huvudstréommen 1)
Fabriksinstallning: 30 %

Pulsning *

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

EBHaftning *

Tidsintervallet for den pulserande svetsstrommen
off/0,1—9,9 s/on

Fabriksinstallning: off

Parametrarna Pulsning och Haftning visas bara om installningsparametern

"Ptd — Pulse-TAC-Display” har satts till "on".



Tanda ljusbagen

Ténda ljusbagen
med hégfre-
kvens
(HF-tdndning)

/\ SEUPP!

Skaderisk pa grund av chockeffekt till foljd av elstot

Aven om Fronius-maskiner uppfyller alla relevanta standarder kan hégfre-
kvenstdndning under vissa omstandigheter leda till en ofarlig men kdnnbar
elstot.

Anvand foreskriven skyddsutrustning, speciellt handskar!

Anvand endast lampliga, helt intakta och oskadade TIG-slangpaket!
Arbeta inte i fuktig eller blot miljo!

Var sarskilt forsiktig vid arbete pa stéllningar, arbetsplattformar, vid svets-
ning i besvarliga utrymmen, pa tranga och svaratkomliga eller exponerade
stallen!

vVvyyvyy

HF-tandning ar aktiverat nar installningsparametern IGn har stallts pa "on".
Pa frontpanelen lyser specialindikeringen fér HF-tandning.

Jamfort med kontakttdndning slipper man vid HF-tdndning risken for férorening
av volframelektrod och arbetsstycke.

Tillvagagangssatt for HF-tandning:

Placera gasmunstycket pa
tandstallet s§ att det bildas ett av-
stdnd pa 2 till 3 mm (5/64 - 1/8 in)
mellan volframelektroden och ar-
betsstycket.
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Oka lutningen pé& brénnaren och
aktivera avtryckaren enligt valt
manoverlage

Ljusbégen tédnds utan att vidrora ar-
betsstycket.

E' Luta brannaren till normalldge
Utfor svetsningen

Kontakttandning Om instéllningsparametern IGn star pd OFF, ar HF-tdndning avaktiverat.
for brannare Ljusbagen tands nar volframelektroden vidror arbetsstycket.

med avtryckare
Tillvdgagangssatt for kontakttadndning av ljusbagen for bréannare med avtryckare:

Placera gasmunstycket pa
tandstallet sa att det bildas ett av-
stdnd péa 2 till 3 mm (5/64 till 1/8
in) mellan volframelektroden och
arbetsstycket.
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E' Tryck in avtryckaren

Skyddsgasen flodar

Res bréannaren lAngsamt tills vol-
framelektroden vidror arbetsstyc-
ket

Lyft brédnnaren och vrid till nor-
malléget

Ljusbéagen ténds.

E' Utfor svetsningen
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Kontakttandning  Om instéllningsparametern IGn star pd OFF &r HF-tdndning avaktiverat. Du
for bréannare ut- tédnder ljusbagen genom att vidrora arbetsstycket med volframelektroden.

an avtryckare
Instéllningsparametern Tri méaste vara installd pa OFF.

Tillvdgagangssatt for kontakttadndning av ljusbagen for brannare utan avtryckare:

Placera gasmunstycket pa
tédndstallet sa att det bildas ett av-
stdnd péa 2 till 3 mm (5/64 till 1/8
in) mellan volframelektroden och
arbetsstycket

E' Oppna gassparrventilen
Skyddsgasen flédar
Res brannaren ldngsamt tills vol-

framelektroden vidrdr arbetsstyc-
ket

4 | Lyft brdnnaren och vrid till nor-
mallaget

Ljusbagen tands.

E' Utfor svetsningen
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Tand ljusbagen
med hogfre-
kvensvidrorande
(Touch-HF)

Overbelastning
av volframelek-
troden

Svetsslut

/\  SEUPP!

Risk for skador pa grund av elstotar

Aven om Fronius utrustningar uppfyller alla relevanta normer kan hégfre-
kvenstandning under vissa omstandigheter leda till en ofarlig, men kdnnbar
elstot.

Anvand foreskriven skyddsutrustning, speciellt handskar!

Anvand endast lampliga, helt intakta och oskadade TIG-slangpaket!
Arbeta inte i fuktig eller blét miljo!

Var sarskilt forsiktig vid arbete pa stéllningar, arbetsplattformar, vid svets-
ning i besvarliga lagen, pa trdnga och svaratkomliga eller exponerade platser!

vVvyyvyy

Svetsprocessen inleds genom en kort beréring av arbetsstycket med volframe-
lektroden. Hogfrekvenstandningen sker nar den installda fordrdjningstiden for
HF-tdndning har l6pt ut.

Om volframelektroden dverbelastas visas indikeringen "Overbelastad elektrod”
pa frontpanelen.

A

Mojliga orsaker for 6verbelastning av volframelektroden:
- For liten diameter pa volframelektroden
- Huvudstrommen I; har stéllts in pa ett fér hogt varde

Atgard:

- Anvand volframelektroder med stérre diameter
(i detta fall maste dven vardet for installningsparametern ELd anpassas efter
den nya elektroddiametern)

- Sank huvudstrémmen

VIKTIGT! Indikeringen "Overbelastad elektrod” galler ceriumlegerade elektro-
der. For alla andra elektroder galler indikeringen "Overbelastad elektrod” bara
som riktvarde.

E' Avsluta svetsningen enligt valt mandverlage genom att slappa avtryckaren

Hall kvar brannaren vid svetsfogens slut och vénta tills den installda gasefter-
stréomningstiden &r slut.

For brannare med eller utan avtryckare kan dven funktionen TIG Comfort Stop

(CSS) anvéandas gor att avsluta svetsningen.
Funktionen stalls in i installningsmenyn TIG - Niva 2 (se sidan 72).
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Specialfunktioner

Funktionen dver-
vakning av
bagavbrott

Funktionen Igni-
tion Time-Out

TIG-puls

56

Om ljusbagen bryts och ingen svetsstrom detekteras inom den tid som stéllts in i
installningsmenyn sténgs svetssystemet automatiskt av. P4 frontpanelen visas
servicekoden "no | Arc".

Tryck pa valfri knapp pa frontpanelen eller pé avtryckaren for att fortstatta svet-
sarbetet.

Installningen av instéllningsparametern fér 6vervakning av bagavbrott (Arc) finns
beskriven i avsnittet "Installningsmeny — Niva 2".

Svetssystemet har en Ignition Time-Out-funktion.

Gasférstromningen startar sa fort avtryckaren trycks in. Darefter inleds téand-
ningsprocessen. Om ingen ljusbage tdnds inom den tid som stéllts in i install-
ningsmenyn, stdngs svetssystemet av automatiskt. P4 frontpanelen visas service-
koden "no | IGn".

Tryck pa valfri knapp pa frontpanelen eller pé avtryckaren for att prova igen.

Installningen av parametern Ignition Time-Out (Ito) beskrivs i avsnittet "Install-
ningsmeny — Niva 2".

Den svetsstrom som stalls in i boérjan av svetsningen kanske inte alltid ar optimal
under hela svetsarbetet:

- vid for lag stromstyrka smalts inte grundmaterialet tillrackligt och

- vid 6verhettning finns risk for att det flytande smaltbadet droppar av.

Detta kan undvikas med funktionen TIG-puls (TIG-svetsning med pulserande
svetsstrom):

en lag grundstrom I-G 6kar snabbt till en betydligt hogre pulsstrém I1 och mins-
kar efter en installd tid dcY (pulskvot) till grundstrémmen I-G igen.

Under pulserna smalts sma avsnitt av svetsstéllet snabbt, for att sedan snabbt
stelna igen.

Vid manuell anvdndning av TIG-puls tillsatts svetstradden under fasen med maxi-
mal strom (kan endast anvandas i ldga frekvensomraden pé 0,25—5 Hz). Hogre
pulsfrekvenser anvdnds mest i automatisk drift, for att stabilisera ljusbagen.

TIG-pulssvetsning kan anvandas vid svetsning av stalror i lage eller vid svetsning
av tunna platar.



Haftfunktion

Funktion for TIG-puls:

I-G

1/F-P

TIG-pulssvetsning — svetsstrémmens férlopp

Teckenfdrklaring:

Ig Startstrom
I Slutstrém
tup Upslope
tpown Downslope

*) (1/F-P = tidsavstand mellan tva pulser)

Pa svetssystemet finns en haftfunktion.

F-P
dcY
I-G

Pulsfrekvens *)
Pulskvot
Grundstrém
Huvudstrom

Nar ett tidsvarde stills in for installningsparametern tAC (haftning) kan haft-
funktionen anvdndas for mandverlédgena 2-takts- och 4-taktsdrift. Férloppet for

mandverlagena forblir ofdrandrat.

Under denna tid tillhandahalls en pulsad svetsstrom som goér att smaltbaden fly-

ter samman under haftning av tvd komponenter.

Sa fungerar haftfunktionen:

tAC

Haftfunktion — svetsstrémmens férlopp

Teckenforklaring:
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tAC Tidsvarde fér pulsad svetsstrom fér haftningsprocessen
Ig Startstrom

I Slutstrém
tup UpSlope
tpown DownSlope
I, Huvudstrom

VIKTIGT! Foljande galler for den pulsade svetsstrommen:
- Svetssystemet reglerar automatiskt pulsparametrarna i enlighet med installd
huvudstrom I;.

- Inga pulsparametrar behdver stéallas in.

Den pulsade svetsstrommen startar
- efter att startstrémsfasen har gatt klart Ig

- med UpSlope-fasen t,

Beroende pa installd tAC-tid kan den pulsade svetsstrémmen omfatta dven slut-
stréomsfasen Ig (installningsparameter tAC p& "On").

Nar tAC-tiden har gatt klart fortsétter svetsningen med konstant svetsstréom,
eventuellt kan instéllda pulsparametrar anvdndas.

VIKTIGT! For att stalla in en definierad hafttid kan installningsparametern tAC
kombineras med installningsparametern SPt (punkttid).



Pinnsvetsning

Sikerhet

Forberedelser

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

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

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

/\  FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Stang av och koppla bort all utrustning och alla komponenter fran elnatet in-
nan arbeten paborjas.

» Se till att ingen utrustning och inga komponenter kan ateranslutas.

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

E S&tt natstrombrytaren i lage "O"
E' Dra ut natkontakten
E Demontering av TIG-bréannaren

Koppla in &terledaren och las:
- for elektroder avsedda fér DC- i stromanslutningen (+)
- for elektroder avsedda fér DC+ i stromanslutningen (-)

E' Skapa en anslutning till arbetsstycket med den andra dnden av aterledaren

Koppla in elektrodkabeln och vrid &t héger for att lasa fast:
- for elektroder avsedda fér DC- i strémanslutningen (-)
- for elektroder avsedda fér DC+ i strémanslutningen (+)

Anslut ndtkontakten

/\  FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Nar ndtstrombrytaren stér i ldge "I" &r elektroden i elektrodhéllaren
spanningsforande.

» Kontrollera att elektroden inte ror vid personer eller elektriskt ledande eller
jordade delar (holjet etc.).

S&tt natstrombrytaren i lage "1

Alla indikeringar tands kort pa frontpanelen.
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MMA-svetsning -
A

MMA-svetsning
med CEL-elek-
troder

Pulssvetsning

60

E Tryck pé knappen Mandverlage for att valja manoverlaget for MMA-svetsning:

VIKTIGT! Nar MMA-svetsning valjs, slas svetsspédnningen pa forst efter 3 se-
kunders fordrdjning.

E' Vrid instéllningsratten for att stélla in svetsstrémmen

&=

Det installda vardet kopplas in omedelbart.

Om det behdvs kan flera parametrar stallas in i installningsmenyn
(Mer information finns i kapitlet Installningar pa sidan 79)

oBSI!

Som princip sparas alla parameterbérvarden som stéllts in med installningsrat-
ten tills nasta andring gors.

Det géller aven om svetssystemen under tiden har stédngts av och satts igdng
igen.

Starta svetsarbetet

VIKTIGT! Vid svetsning med CEL-elektroder maste instéllningsparametern
"CEL" vara satt till "on" (se dven sidan 79)!

Under pulssvetsning anvands en pulserande svetsstrom. Det anvands vid svets-
ning av stalror i besvarliga utrymmen eller vid svetsning av tunna platar.

Fo6r dessa uppgifter ar den svetsstrom som stéllts in i borjan av svetsarbetet star-
tar kanske inte alltid optimal fér hela svetsprocessen:

- vid for lag stromstyrka smalter inte grundmaterialet tillrackligt och

- vid 6verhettning finns risk for att det flytande smaltbadet droppar.

Installningsomrade: off, 0,2 - 990 Hz

Funktion:

- Enlag grundstrom I-G stiger snabbt till den betydligt hogre pulsstrommen I-
P och géar ner igen till grundstrommen I-G, efter tiden Duty cycle dcY.

- Under pulssvetsning smalter snabbt sméa avsnitt pa svetsstallet, for att sedan
snabbt stelna igen.



oBSI!

Svetssystemet reglerar parametrarna Duty cycle dcY och grundstréom I-G enligt
den instéllda pulsfrekvensen.

o\ 1/F-P
dcY

SoftStart / HotStart
%

Pulssvetsning — svetsstrémmens férlopp

Instillbara parametrar:

F-P  Pulsfrekvens (1/F-P = tidsintervall mellan tva pulser)
- SoftStart / HotStart

Ej instdllbara parametrar:

I-G Grundstrom
dcY Duty cycle

Anvanda pulssvetsning:
E Valj mandverlaget for MMA-svetsning

Stall in ett varde for parametern F-P pa ett varde mellan 0,2 och 990 Hz i in-
stallningsmenyn

Pa svetssystemets frontpanel lyser specialindikeringen for pulsning.
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Startstrom Fordelar
> 100 % (Hot- - Forbattrar tandegenskaperna, dven for svartédnda elektroder
Start) - Ger battre smaltning av grundmaterialet i startfasen vilket minskar risken for
kalla flackar
- Minskar i stor omfattning risken for slagginneslutningar

Teckenforklaring:
I(A)
A‘ Hi Hti

Hot current time = varmstromstid,
A 0—2s,
fabriksinstallning 0,5 s

150 A

100 | HCU

Hot start-current = HotStart-strom,
0—200 %,

fabriksinstallning 150 %

HCU

t(S) Il

‘ — Huvudstrom = installd svetsstrom
0,5 1 1,5

Exempel pd startstrém > 100 % (HotStart)

Funktion
N&r varmstromstiden (Hti) ar installd hojs svetsstréommen till I; HotStart-
strommen, HCU.

Instéllningen av de tillgédngliga parametrarna beskrivs i avsnittet Installningsme-
ny fran sidan 79.

Startstrom En startstrom pa < 100 % (softstart) passar for basiska elektroder. Tandningen
<100 % sker med lag svetsstrom. Nar Ljusbagen stabiliserats, stiger svetsstrémmen konti-
(softstart) nuerligt till det installda borvardet for svetsstrommen.
Fordelar:
- Forbattrar tandegenskaperna for
HA)A elektroder som tander vid lag
svetsstrom
- Minskar risken for slagginneslut-
3) ningar
90A Lo - Minskar risken for sprut
1) (1) Startstréom HCU
30A [====7== | (2) Startstrémstid Hti
i (3) Huvudstrom I,
|
! ; t(:) Installningen av startstrém och start-
@2 | .. . P
o - stromstiden sker i installningsmenyn,
fran sidan 79.

Exempel pd startstrém < 100 % (softstart)
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Funktionen Anti-
Stick

Om ljusbagens langd minskar, kan svetsspanningen sjunka s& mycket att MMA-
elektroden riskerar att klibba fast. Det kan ockséa leda till att MMA-elektroden
branns sénder.

Funktionen AntiStick forhindrar att elektroden branns sénder. Om MMA-elektro-
den haller pa att klibba fast slar svetssystemet omedelbart av svetsstrémmen.
Nar MMA-elektroden har lossats fran arbetsstycket kan svetsningen aterupptas.

Funktionen AntiStick kan aktiveras och avaktiveras i installningsmenyn, se sidan
79.
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Installningar
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Installningsmenyn

Allmant

Oppna instill-
ningsmenyn

Svetssystemets installningsmeny ger bekvam tillgang till expertkunskaper och
extrafunktioner. I installningsmenyn kan du enkelt anpassa parametrarna efter
de olika arbetsuppgifterna.

I installningsmenyn hittar du:
- installningsparametrar som direkt paverkar svetsprocessen,
- installningsparametrar for forinstallning av svetssystemet.

E Hall knappen Mandverléage intryckt

E' Tryck pa knappen Gasspolning
Instdllningsmenyn som motsvarar det instéllda mandverlaget visas.

E' For att stédnga installningsmenyn trycker du pa knappen Mandverlage
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Andra paramet-
rar

Oversikt

68

Gor sé har for att andra parametrar i installningsmenyn:

IEI Vrid installningsratten och valj dnskad instéllningsparameter

@

|z| Tryck pa instéllningsratten for att andra vardet fér instéllningsparametern

e

Pa vanster digitaldisplay visas parametern, pa hoger digitaldisplay visas det
aktuella vardet som stallts in for parametern.

E' Vrid pé installningsratten for att andra vardet for installningsparametern

=

Tryck pa installningsratten for att bekrafta vardet for installningsparametern

0

I féljande avsnitt beskrivs instdllningsmenyerna:
- Instdllningsmeny TIG
- Instdllningsmeny MMA-elektroder



Installningsmeny TIG

Parametrariin-
stéllningsmenyn
TIG

I instéallningsmenyn TIG hittar du féljande parametrar:

Elektroddiameter
0,0—-3,2 mm
fabriksinstallning: 2,4 mm

Punkttid/intervallsvetstid
off / 0,05—25 s
fabriksinstallning: off

Om ett varde har stallts in for installningsparametern SPt motsvarar
mandverlaget 2-taktsdrift mandverlaget punktsvetsning.

Om ett varde for punkttiden har angetts lyser specialindikeringen for
punktsvetsning pa frontpanelen.

Intervallpaustid
Parametern kan véaljas endast vid 2-taktsdrift och nar parametern SPt ar aktive-
rad.

off / 0,5—25s
fabriksinstallning: off

Haftning
Haftfunktion — tidsintervall for den pulsade svetsstrommen nar haftningsproces-
sen startar

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

on
Den pulsade svetsstrommen ar densamma tills haftningen ar klar

011_919 S

Installd tid startar med UpSlope-fasen. Nar den instéllda tiden har gatt klart
fortsatter svetsningen med konstant svetsstrom och de ev. installda pulspara-
metrarna kan anvandas.
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off
Haftfunktionen avstangd

Pa frontpanelen lyser specialindikeringen for haftning om ett varde ar installt.

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

Den installda pulsfrekvensen anvdnds dven fér sdnkningsstrémmen.

Om ett varde har angetts for pulsfrekvensen lyser specialindikeringen for puls-
frekvens péa frontpanelen.

Dutycycle
forhallandet mellan impulsldngd och grundstrémstid for installd pulsfrekvens

10—90 %
fabriksinstallning: 50 %

Grundstrom
0—-100 % (fran huvudstrom I,)
fabriksinstallning:50 %

Startstromstid
Startstromstiden anger langden pa startstréomsfasen an.

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

VIKTIGT! Startstromstiden géaller endast for 2-taktsdrift, punktsvetsning och
anvandning av fotpedalfjarrstyrning.
Vid 4-taktsdrift bestdms ldngden pa startstromsfasen med avtryckaren.




Slutstréomstid
Slutstromstiden anger langden pa slutstromsfasen.

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

VIKTIGT! Slutstromstiden géller endast for 2-taktsdrift och punktsvetsning. Vid
4-taktsdrift bestams ldngden péa slutstrémsfasen med avtryckaren (se avsnittet
"Manéverlagen TIG").

Gasforstromningstid
Gasfoérstromningstid

0—-9,9s
fabriksinstallning: 0,4 s

Gasefterstromningstid
Tidsvardet for gasefterstromning

0,2—25 s/ Aut
fabriksinstallning: Aut

Gasspolning
off / 0,1—9,9 minuter
fabriksinstallning: off

Forspolning med skyddsgas startar sa fort ett varde for GPU stélls in.

Av sdkerhetsskal méaste ett GPU-varde stéllas in pa nytt for att férspolningen
med skyddsgas ska kunna startas igen.

VIKTIGT! Forspolning med skyddsgas kravs framfor allt ndr det bildats kondens-
vatten efter langre stillestdndstider i kyla. Detta galler speciellt nar ldnga slang-
paket anvands.

Aterstilla svetsanlaggningen
No/YES/ALL
fabriksinstallning: No

YES:
Endast den for tillfallet aktiva svetsoperationen aterstalls (2T / 4T / Trigger =
OFF / STICK / STICK CEL / fotpedalfjarrstyrning)

ALL:
Alla mandverlagen aterstalls.
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Parametrariin-
stéallningsmenyn
TIG — Niva 2
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vénster display héger display

Instéllningsmeny TIG — Niva 2

for installning av parametrarna

- r(svetskretsresistans)

- Slope Time 1 (endast vid 4-taktsdrift)
- Slope Time 2 (endast vid 4-taktsdrift)
- Trigger

- HF-tandning

- Pulse-TAC-visning

- Timeout-tdndning

- Overvakning av bagavbrott

- TIG Comfort Stop — kanslighet for Comfort Stop
- Avbrottsspanning

- Omkoppling huvudstrém

Instillningsmeny Niva 2
for visning av parametrarna Aktiv tid for systemet, Tillkopplad tid for systemet,
Sakring och Programvaruversion

for installning av parametern Time shut down

I den andra nivan av installningsmenyn TIG hittar du féljande parametrar:

Svetskretsresistans
for visning av den totala resistansen hos brannarslangpaketet, bréannare, arbets-
stycke och aterledare

VIKTIGT! Jordanslutning och fastsattning av volframelektroden ska ske pé ren-
gjord arbetsstyckeyta.

E' Skapa jordanslutning
|z| V&l "r" och tryck pa instéllningsratten

Det senast uppmaéatta vardet visas pa hdger display.

E' Placera volframelektroden stadigt mot arbetsstyckets yta
Tryck pa avtryckaren eller knappen Gasspolning

Vardet for "r" faststalls, pd hoger display visas "run”.

Darefter visas aktuellt varde for "r" i mOhm pa hoger display.
Om det uppstar ett fel under matningen av svetskretsresistansen, visas "r" pa
vanster display och "Err"” pa hoger display.
Genom att trycka pa avtryckaren eller knappen Gasspolning startas matningen
av svetskretsresistansen pé nytt.



Om fel uppstar:

- Kontrollera brédnnarens slangpaket, brannaren och aterledaren med avseende

pa skador
- Kontrollera anslutningar och kontakter
- Kontrollera att arbetsstyckets yta ar ren

Slope Time1 (endast tillgénglig for 4-taktsdrift)
ramptid fran huvudstréom I till sdnkningsstrom I,

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

Slope Time 2 (endast tillgédnglig for 4-taktsdrift)
ramptid fran sankningsstrom I, tillbaka till huvudstrom I,

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

Trigger
Manoverlage avtryckare

off / on
fabriksinstallning: on

off
Drift med brannare utan avtryckare;
HF-tdndning ar avaktiverad.

on
TIG 2-takts- eller 4-taktsdrift

HF-tandning
off / tHF / EHF / on
fabriksinstallning: on

off
ingen hogfrekvenstandning nar svetsningen startar — svetsstart genom kon-
takttandning

tHF

Svetsprocessen inleds genom att volframelektroden kort vidrér arbetsstycket.
Hogfrekvenstandning intraffar nar den installda HF-tandfordrdjningstiden har
gatt klart.
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EHF
Starta med externt tandhjalpmedel, t.ex. plasmasvetsning

on
Hogfrekvenstédndning ar aktiverad

Pa frontpanelen lyser specialindikeringen fér HF-tdndning sé ldnge som parame-
tern for HF-tdndning star pa on.

/\ SEUPP!

Skaderisk pa grund av chockeffekt till foljd av elstot

Aven om Fronius-maskiner uppfyller alla relevanta standarder kan hégfre-

kvenstdndning under vissa omstandigheter leda till en ofarlig men kdnnbar

elstot.

» Anvand féreskriven skyddsutrustning, speciellt handskar!

» Anvénd endast ldmpliga, helt intakta och oskadade TIG-slangpaket!

» Arbetainte i fuktig eller blét miljo!

» Var sarskilt forsiktig vid arbete pa stéllningar, arbetsplattformar, vid svets-
ning i besvarliga utrymmen, pa trdnga och svaratkomliga eller exponerade
stallen!

HF-tandfoérdrojningstid
Tid efter vilken hogfrekvenstandningen intraffar nar volframelektroden har
vidrort arbetsstycket.

0,1-5,0s
fabriksinstallning: 1,0 s

Pulse TAC-visning
off / on
fabriksinstallning: on

Med det har menyalternativet kan du pa frontpanelen délja visningen av paramet-
rarna Pulsning och Haftning i 6versikten dver svetsparametrar.

Timeout tandning
Tid till sékerhetsavstangning efter misslyckad tandning

011_919 S
fabriksinstallning: 5 s




Overvakning bagavbrott
Tid till sékerhetsavstangning efter bagavbrott

0,1-9,9s
fabriksinstallning: 1,0 s

VIKTIGT! Overvakning av b&gavbrott ar en sdkerhetsfunktion och kan inte avak-
tiveras.

Beskrivningen av funktionen fér 6vervakning av bagavbrott finns i avsnittet "TIG-
svetsning” pa sidan 56.

TIG Comfort Stop Sensibility — Comfort Stop-kanslighet
Parametern kan véljas endast nar parametern Trigger star pé off.

OFF/0,6-3,5V
fabriksinstallning: 1,5 V

Nar svetsprocessen avslutas sker, efter en tydlig 6kning av ljusbagslangden, en
automatisk avstédngning av svetsstrommen. Darigenom férhindras att ljusbagen
blir onédigt ldng nar TIG-brannaren lyfts.

Tillvdgagéngssatt:

H 2 3 4][5]

ANIANIANIANN|

E| Svetsning
E' Lyft brannaren snabbt vid slutet av svetsningen

Ljusbagen blir tydligt ldngre.

Sank brédnnaren
- Ljusbagen blir tydligt kortare
- Funktionen TIG-Comfort-Stop har Llost ut

Hall kvar brannaren pa samma hdjd
- Svetsstrdmmen sénks rampformigt (DownSlope).
- Ljusbagen slocknar.

VIKTIGT! Vardet for DownSlope ar fast och kan inte stéllas in.
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Parametrariin-
stallningsmenyn
— Niva 2
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E' Lyft brannaren fran arbetsstycket

Avbrottsspénning

for instéallning av ett spanningsvarde vid vilket svetsningen kan avslutas genom
att TIG-brannaren lyfts lite grann.

Ju hbgre varde pa avbrottsspédnningen, desto hdgre kan ljusbagen dras.

Véardet péd avbrottsspadnningen sparas gemensamt for 2-taktsdrift, 4-taktsdrift
och anvdndning av fotpedalfjarrstyrning.

Om parametern tri (Trigger — mandverlage Avtryckare) star pd OFF, sparas
vardet separat.

10—45V

fabriksinstallning: 35 V (for 2-takt, 4-takt och anvdndning av fotpedalfjarrstyr-
ning)

fabriksinstéllning: 25 V (fér Trigger = driftlage OFF)

Omkoppling huvudstrom
on / off
fabriksinstallning: on

on
Efter svetsstart véljs huvudstrommen automatiskt I;.

Huvudstrommen I; kan stallas in direkt.

off

Under pagaende svetsning kvarstar den senast valda parametern.
Den senast valda parametern kan stallas in direkt.

Det sker inget automatiskt val av huvudstréom I.

I den andra nivan av installningsmenyn finns féljande parametrar:

Aktiv tid for systemet
Visar svetstiden (den tid som svetsarbete pagatt)

Den totala svetstiden ar uppdelad pa flera displayer och kan hamtas genom att
vrida pa installningsratten.
Indikering i tim / min / s.

Tillkopplad tid for systemet
Visar drifttiden (rdkningen startar sa fort maskinen slas pa)



Den totala drifttiden delas upp pa flera displayer och kan hdmtas genom att vri-
da pa installningsratten.
Indikering i tim / min / s.

Sdkring
For visning/instéallning av anvand avsakring

vid 230 V: 10, 13, 16 A / off *
vid 120 V: 15, 16, 20 A * / of f*

* galler endast Artis 170 MV / Artis 210 MV

Fabriksinstallning:
16 A vid en natspanning pa 230 V
16 A vid en natspanning pé 120 V

Om en bestamd sdkringsstyrka stélls in pa svetssystemet, begrédnsar svetssyste-
met den strom som tas fran natet, vilket férhindrar att sdkringen 6ser ut ome-
delbart.

Max. svetsstrom i forhallande till instélld sdkring
Inkopplingstid = 40 %

Maskin Natspanning  Sakring Max. svetsstrom Max. svetsstrom
TIG MMA-elektrod
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
Qr\;cis 170 15 A 130 A 85 A
16 A 140 A 95 A
120 V **
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
120 V **
20A* 170 A 120 A
OFF * 170 A 120 A
* géaller endast Artis 170 MV / Artis 210 MV

*%

For elnat pa 120 V kan det, beroende péa anvand sakrings triggeregenska-
per, hdnda att hela inkopplingstiden pa 40 % inte uppnas (exempelvis
USA-kretsbrytare CH 15% ED).
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Programvaruversion
Det fullstdndiga versionsnumret pa aktuell programvara ar uppdelat pa flera dis-
player och kan visas genom att vrida pa instéllningsratten.

Automatisk avstangning
off / 5—60 minuter
fabriksinstallning: off

Om maskinen inte anvands under den instéllda tiden, vaxlar den automatiskt dver
till standbylaget.

Genom att trycka pa valfri knapp pa frontpanelen stédngs standbylédget av och
maskinen kan anvandas igen.




Installningsmeny MMA

Parametrariin-
stéllningsmenyn
MMA-elektrod

I installningsmenyn MMA-elektrod finns féljande parametrar:

HotStart-strém
1-200 %
fabriksinstallning: 130 %

Startstromstid
0,1-2,0s
fabriksinstallning: 0,5 s

Startramp
for aktivering/avaktivering av startrampen fér tandférloppet vid MMA-svetsning

on / off
fabriksinstallning: on (aktiverat)

Pulsfrekvens
for pulssvetsning med MMA-elektroder

off / 0,2—990 Hz
fabriksinstallning: off

Den installda pulsfrekvensen anvands aven for sankningsstrommen.

Om ett varde har angetts for pulsfrekvensen lyser specialindikeringen for puls-
ning pa frontpanelen.

AntiStick
on / off
fabriksinstallning: on
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Om ljusbagens ladngd minskar, kan svetsspanningen sjunka sd mycket att MMA-
elektroden riskerar att klibba fast. Det kan ocksa leda till att MMA-elektroden
branns sdnder.

Funktionen AntiStick forhindrar att elektroden branns sénder. Om MMA-elektro-
den héller pa att klibba fast, slar svetssystemet omedelbart av svetsstrommen.
Nar MMA-elektroden har lossnat fran arbetsstycket kan svetsningen aterupptas.

CEL-lage
on / off
fabriksinstallning: off

Vid svetsning av CEL-elektroder ska parametern sta pa on.

Dynamikkorrigering
for optimering av svetsresultatet

0—100
fabriksinstallning: 20

O
mjuk ljusbage med lite stank

100
hardare och stabil ljusbage

Under droppovergangen eller vid en kortslutning hoéjs stromstyrkan tillfalligt. For
att ljusbagen ska hallas stabil hojs svetsstrommen tillfalligt. Om MMA-elektro-
den riskerar att sjunka ned i smaltbadet, minskar denna atgard risken for att
smaltbadet ska stelna och en ladngre kortslutning av ljusbagen. Harigenom &r det i
stort sett uteslutet att MMA-elektroden fastnar.

Avbrottsspanning
begransning av svetsspanningen

25—90V
fabriksinstallning: 45 V

I princip ar ljusbagslangden avhangig av svetsspanningen. For att avsluta svets-
ningen kravs vanligtvis att MMA-elektroden lyfts upp ordentligt. Med parametern
"Uco"” kan du begransa svetsspanningen till ett varde dar det racker att lyfta
MMA-elektroden bara en aning for att avsluta svetsningen.

VIKTIGT! Om det ofta blir oavsiktliga avbrott i svetsprocessen, kan parametern
for avbrottsspanning stallas in pa ett hogre varde.




Aterstilla svetsanliggningen
No/YES/ALL
fabriksinstallning: No

YES:
Endast den for tillfallet aktiva svetsoperationen aterstalls (2T / 4T / Trigger =
OFF / STICK / STICK CEL / fotpedalfjérrstyrning)

ALL:
Alla mandverlagen aterstalls.

Instillningsmeny Niva 2
for visning av parametrarna Aktiv tid for systemet, Tillkopplad tid fér systemet,
Sakring och Programvaruversion

for instéallning av parametern Time shut down

For mer information om Installningsmeny — Niva 2, se sidan 76!
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Atgirdande av fel och underhall
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Feldiagnos, felavhjalpning

Allmant

Sékerhet

Visade fel

Svetssystemet ar utrustat med ett intelligent sdkerhetssystem, vilket gor att det
inte behdver ndgra smaltsakringar. Efter att en stérning har atgérdats kan svets-
systemet tas i bruk igen utan att behdva byta ndgon smaltsékring.

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

» Las hela dokumentet och se till att du forstar det.

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

/\ FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Stang av och koppla bort all utrustning och alla komponenter fran elnatet in-
nan arbeten paborjas.

» Setill att ingen utrustning och inga komponenter kan ateranslutas.

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

/\  FARA!

Fara vid otillracklig skyddsjordanslutning.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Skruvarna i holjet utgor en fullgod skyddsledarférbindelse for jordning av
holjet.

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

Overtemperatur
I displayen visas "hot".

Orsak: For hog arbetstemperatur
Atgsrd: Lat apparaten svalna. Stéang inte av apparaten, flakten kyler den.
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Servicemedde-
landen

86

Om "Err" visas pa vanster display och en felkod pa héger display, ror det sig om
en intern servicekod hos svetssystemet.

Exempel:

Det kan dven rora sig om flera felkoder. Dessa visas genom att vrida pa install-
ningsratten.

&=

Notera alla visade felkoder och serienummer samt svetssystemets konfiguration
och kontakta serviceavdelningen med en detaljerad felbeskrivning.

Err|1-3/11/15/21/33-35/ 37-40/ 42-44 | 44,6-52

Orsak: Fel for effektdel
Atgard: Kontakta serviceavdelningen
Err| 4
Orsak: Tomgangsspanningen uppnas inte:
Elektroden ligger direkt mot arbetsstycket/fel pd maskinvara
Atgsrd: Ta bort elektrodhéallaren fran arbetsstycket. Kontakta serviceavdel-

ningen om servicekoden fortfarande visas

Err|5/6/12/14
Orsak: Fel vid systemstart

Atgérd: Sla av och pa apparaten. Kontakta serviceavdelningen om detta
hander flera gadnger

Err| 10
Orsak: Overspanning pa svetsstrémuttagen (> 113 Vpc)
Atgard: Kontakta serviceavdelningen

Err|116/17/18
Orsak: Minnesfel
Atgsrd: Kontakta serviceavdelningen.

Err 16: Tryck pa instéllningsratten for att kvittera servicemeddelan-
det

oBSI!

Nar det giller standardmaskiner har kvitteringen av servicemeddelandet ingen
betydelse for svetssystemets funktionsurval.

For alla andra maskinvarianter (TIG osv.) har svetssystemet bara tillgdng till ett
begransat antal funktioner efter kvittering. Kontakta serviceavdelningen fér att
fa dtkomst till alla funktioner igen.




Err | 19
Orsak: Over- och undertemperatur

Atgsrd: Anvand apparaten i tilldten omgivningstemperatur. F6r mer informa-
tion om omgivningsvillkor, se "Omgivningsvillkor” i avsnittet "Saker-
hetsféreskrifter”.

Err | 20
Orsak: Felaktig anvandning av apparaten
Atgérd: Anvand endast apparaten pa avsett satt

Err | 22

Orsak: Installd svetsstrom ar for hog

Atgsrd: Sakerstall att svetssystemet drivs med korrekt natspanning.
Sakerstall att ratt avsakring ar installd. Stall in en lagre svetsstrom

Err | 37

Orsak: Natspanningen ar for hog

Atgara: Dra genast ut ndtkontakten. Kontrollera att svetssystemet drivs med

ratt natspanning

Err|36/41/45

Orsak: Natspanningen ligger utanfor toleransvardena eller elnatet ar inte
tillrackligt belastningsbart
Atgsrd: Kontrollera att svetssystemet drivs med ratt natspanning, kontrollera

att ratt sékring ar installd.

Err | 65-75
Orsak: Kommunikationsfel med displayen
Atgérd: Sla pa och av apparaten, kontakta serviceavdelningen om detta

hander flera gadnger

r | Err

Orsak: Fel vid matning av svetskretsresistansen

Atgsrd: Kontrollera brannarens slangpaket, brannare och aterledare med av-
seende pa skador.
Kontrollera anslutningar och kontakter.
Kontrollera att arbetsstyckets yta ar ren.
Du hittar mer information om matning av svetskretsresistans i TIG-
menyn, niva 2 (se sidan 72).

Ingen funktion Det gér inte att starta apparaten
Orsak: Defekt natstrombrytare
Atgarad: Kontakta serviceavdelningen
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Felaktig funk-
tion

88

Ingen svetsstrom

Stromkallan paslagen, indikering for valt arbetssatt lyser

Orsak:

Atgarad:

Orsak:

Atgarad:

Orsak:

Atgarad:

Fel pa svetskabelanslutningarna
Anslut svetskabelanslutningarna enligt anvisningarna

Dalig eller ingen aterledning
Skapa en anslutning till arbetsstycket

En stromkabel i brannaren eller elektrodhéallaren ar avbruten
Byt brannare eller elektrodhéllare

Ingen svetsstrom

Apparat péslagen, indikering for vald metod lyser, indikering for dvertemperatur

lyser

Orsak:

Atgara:

Orsak:

Atgara:

Orsak:

Atgara:

Orsak:

Atgara:

Orsak:

Atgara:

Orsak:

Atgara:

Inkopplingstiden har 6verskridits, apparaten 6verbelastad, flakten
gar
Beakta inkopplingstiden

Overhettningsskyddet har kopplat fr&n apparaten

Vanta tills apparaten svalnat (stdng inte av apparaten, fldkten kyler
den), strdomkallan startar automatiskt efter en kort stund

Flakten i stromkallan ar trasig
Kontakta serviceavdelningen

Otillracklig tillforsel av kylluft
Sorj for god lufttillforsel

Smutsigt luftfilter
Rengor luftfiltret

Fel i effektdel

Stang av och satt pa apparaten igen
Kontakta serviceavdelningen om felet uppstar ofta

Daliga tandegenskaper vid MMA-svetsning

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Fel metod vald

Valj metoden "MMA-svetsning” eller "MMA-svetsning med CEL-elek-
troder”

For lag startstrom, elektroden fastnar under tdndningen
Hoj startstrommen med funktionen "Hotstart”

For hég startstrom: elektroden branner av for snabbt under tand-
ningen eller sprutar for mycket

Sank startstrommen med funktionen "Softstart”



Ljusbagen bryts emellanat under svetsningen

Orsak: For lagt installd avbrottsspanning (Uco)

Atgsrd: Oka avbrottsspanningen (Uco) i installningsmenyn

Orsak: Elektrodens arbetsspanning ar fér hog (t.ex. Nut-elektroder)
Atgsrd: Anvand om mojligt en annan elektrod eller valj en stromkalla med

hogre effekt

MMA-elektroden fastnar

Orsak: Parametern Dynamik (stavelektrodsvetsning) har getts ett for lagt
varde

Atgara: Stall in ett hogre varde for parametern Dynamik

Daliga svetsegenskaper
(mycket sprut)

Orsak: Fel polaritet for elektroderna
Atgarad: Byt pol fér elektroderna (se tillverkarens uppgifter)

Orsak: Dalig aterledaranslutning
Atgarad: Fast aterledarna direkt pa arbetsstycket

Orsak: Felaktiga installningar f6r vald metod
Atgarad: Justera installningarna fér den valda metoden i installningsmenyn

Volframelektroden smalter
Volframinslutningar i grundmaterialet under tdndningsfasen

Orsak: Fel polaritet for volframelektroderna
Atgard: Anslut TIG-brannaren till (-)-strémanslutningen

Orsak: Fel skyddsgas, ingen skyddsgas
Atgara: Anvand inert skyddsgas (argon)
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Skotsel, underhall och skrotning

Allmant

Sikerhet

Vid varje idrift-
tagande

90

Svetssystemet behdver under normala driftsférhallanden endast ett minimum av
skotsel och underhall. Det &r emellertid mycket viktigt att beakta vissa saker om
svetssystemet ska fungera problemfritt under méanga ar.

/\ FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Stang av och koppla bort all utrustning och alla komponenter fran elnatet in-
nan arbeten paborjas.

» Se till att ingen utrustning och inga komponenter kan ateranslutas.

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

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

» Las hela dokumentet och se till att du forstar det.

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

Kontrollera natkontakt och natkabel samt brannare, anslutningsslangar och
aterledaranslutning med avseende pé skador

- Kontrollera att det finns ett fritt utrymme pé 0,5 m (1 ft 8 in) runt apparaten,
sa att kylluften kan cirkulera fritt

OBS!I!

Luftinlopps- och luftutlopps6ppningarna far aldrig tackas 6ver, inte ens delvis.




Underhall varan-
nan manad

Kassering och
atervinning

Rengor luftfiltret:

Kassering och atervinning far endast ske i enlighet med avsnittet med samma
namn i kapitlet "Sékerhetsforeskrifter”
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Bilaga
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Genomsnittlig forbrukning vid svetsning

Genomsnittlig
skydds-
gasforbrukning
vid TIG-svets-
ning

Storlek pa

gasmunstycke 4 5 6 7 8 10
Genomsnittlig | o/ i | g ymin | Y™ 5 Umin | 12 Umin | 15 Umin

forbrukning
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Tekniska data

Specialspé@nning

Artis 170 EF,
Artis 170 np

96

For apparater som konstruerats for anvandning med specialspanningar galler

tekniska data pa typskylten.

Natspanning U, 1x230V
Max. effektiv primarstrom (I,¢ff) 11,3 A
Max. priméarstrom (I1max) 15,0 A

Natspanningstolerans

—30 %/ +15 %

N&atfrekvens

50/60 Hz

Né&tavsakring

16 A trog

Natanslutning )

Zmax P8 PCC3) = 356 mOhm

Primar kontinuerlig effekt (100 % ED 2,7 KVA
2) )

Max. skenbar effekt S;max 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Svetsstromsintervall

TIG 3—170 A
MMA-elektrod 10—-150 A

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

TIG

MMA-elektrod

4LO%ED?2 /170 A
60 % ED?2 /155 A
100 % ED? / 140 A
40 % ED?2 /150 A
60 % ED2 /120 A

100 % ED?2 /110 A

Tomgangsspanning (pulsad)

TIG 35V
MMA-elektrod 101V
Arbetsspanning

TIG 10,1-16,8 V
MMA-elektrod 20,4—26,0 V
Tandspénning Uy, 9,0 kV

tandanordningen for ljusbagen ar av-
sedd for manuell drift

IP

IP 23

Typ av kylning

AF




Isolationsklass A
Elektromagnetisk kompatibilitet emis- A
sionsklass (enligt EN/IEC 60974-10)

Overspanningskategori I1I
Foéroreningsgrad enligt standarden 3

IEC60664

Omgivningstemperatur

—10 °C—+40 °C / +14 °F—+104 °F

Forvaringstemperatur

—25 °C—+55 °C / =13 °F—+131 °F

Mattlx b xh

435 X160 %x 310 mm /17,1X 6,3 X 12,2

in
Vikt 9,8kg/21,611b
Kontrollmérke CE
Sakerhetsmarkning S
Max. skyddsgastryck 5 bar / 73 psi
Bulleremission (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektférbrukning i tomgéngslage vid 15 W
230V
Svetssystemets energieffektivitet 88 %

vid 150 A/26 V
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Artis 170 XT/B,
Artis 170 XT/np
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Natspanning

1x120V/1x230V

Max. effektiv primarstrom (I,eff)

1x120V 14,5 A
1x230V 11,3 A
Max. priméarstrom (I1max)

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

Natspanningstolerans

1x120V —20% /+15 %
1x230V —30 %/ +15 %
Natfrekvens 50/60 Hz
Natavsakring

1x120V 20 A trég
1x230V 16 A trog

Natanslutning 1)

Zmax P& PCC 3) = 356 mOhm

Primar kontinuerlig effekt (100 % ED
2) )

1x120V 1,8 kVA
1x230V 2,7 kKVA
Max. skenbar effekt S1max

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

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

Svetsstrom i 10 min / 40 °C (104 °F)
TIG/1x120V

TIG/1x230V

MMA-elektrod / 1 x 120 V

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

60 % ED2/90A
100 % ED2) /80 A



MMA-elektrod / 1 x 230 V

40 % ED?2 /150 A
60 % ED 2) / 120 A

100 % ED? / 110 A

Tomgangsspanning (pulsad)

TIG 35V
MMA-elektrod 101V
Arbetsspanning

TIG/1x120V 10,1-15,6 V
TIG/1x230V 10,5-16,8 V
MMA-elektrod / 1 x 120 V 20,4—24,0V
MMA-elektrod / 1 x 230 V 20,4—26,0 V
Tandspénning Uy, 9 kV

tédndanordningen for ljusbagen ar av-
sedd for manuell drift

P IP 23
Typ av kylning AF
Isolationsklass A
EMC-emissionsklass (enligt EN/IEC A
60974-10)

Overspanningskategori III
Foéroreningsgrad enligt standarden 3

IEC60664

Omgivningstemperatur

—10 °C—+40 °C / +14 °F—+104 °F

Foérvaringstemperatur

—25 °C—+55 °C / =13 °F—+131 °F

Mattlxb xh

435 x160x 310 mm/17,1x 6,3 x 12,2

in
Vikt 9,8 kg /21,61 lb
Kontrollmérke CE, CSA
Sakerhetsmarkning S
Max. skyddsgastryck 5 bar / 73 psi
Bulleremission (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektforbrukning i inaktivitetslage vid 15 W
230V
Svetssystemets energieffektivitet 88 %

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

100

Natspanning U, 1x230V
Max. effektiv primarstrom (I;¢¢f) 13,5 A
Max. priméarstrom (I1max) 20,0 A

Natspanningstolerans

—30 %/ +15 %

N&atfrekvens

50/60 Hz

Né&tsékring

16 A trog

Natanslutning )

Zmax P& PCC3)= 261 mOhm

Primar kontinuerlig effekt (100 % ED 3,2 KVA
2) )

Max. skenbar effekt S;max 4,6 KVA
Cos Phi 0,99
Svetsstromsintervall

TIG 3—210 A
MMA-elektrod 10—-180 A

Svetsstrom i 10 min / 40 °C (104 °F),
Ul =230 \

TIG

MMA-elektrod

4LO%ED?2 /210 A
60 % ED 2 /185 A
100 % ED2) /160 A
40 % ED?2 /180 A
60 % ED2 /150 A

100 % ED 2 /120 A

Tomgangsspanning (pulsad)

TIG 35V
MMA-elektrod 101V
Arbetsspanning

TIG 10,1-18,4 V
MMA-elektrod 20,4—272V
Tandningsspéanning U, 9,0 kV

tandanordningen for ljusbagen ar av-
sedd for manuell drift

IP IP 23
Typ av kylning AF
Isolationsklass A
EMC-emissionsklass (enligt EN/IEC A
60974-10)

Overspanningskategori I11
Foéroreningsgrad enligt standarden 3

IEC60664

Omgivningstemperatur

—10°C—+40°C / +14 °F—+104 °F




Foérvaringstemperatur

—25 °C—+55 °C / —13 °F—+131 °F

Méattlxb xh

435 x160x 310 mm/17,1x 6,3 x 12,2

in
Vikt 9,8kg/21,611lb
Kontrollméarke CE
Sakerhetsmarkning S
Max. skyddsgastryck 5 bar / 73 psi
Bulleremission (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektforbrukning i inaktivitetslage vid 15 W
230V
Svetssystemets energieffektivitet 88 %

vid180 A/272V
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Artis 210 XT/B,
Artis 210 XT/np
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Natspanning

1x120V/1x230V

Max. effektiv primarstrom (I,eff)

1x120V 18,0 A
1x230V 13,5 A
Max. priméarstrom (I1max)

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

Natspanningstolerans

1x120V —20% /+15 %
1x230V —30 %/ +15 %
Natfrekvens 50/60 Hz
Natsakring

1x120V 20 A trég
1x230V 16 A trog

Natanslutning 1)

Zmax P& PCC3)= 261 mOhm

Primar kontinuerlig effekt (100 % ED
2) )

1x120V 2,2 kVA
1x230V 3,2 kVA
Max. skenbar effekt S1max

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

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

Svetsstrom i 10 min / 40 °C (104 °F)
TIG/1x120V

TIG/1x230V

MMA-elektrod / 1 x 120 V

40 % ED?2 /170 A
60 % ED?2 /150 A
100 % ED2) /120 A
40%ED?2 /210 A
60 % ED2 /185 A
100 % ED2) / 160 A
40 %ED?2 /120 A
60 % ED 2)/ 100 A
100 % ED2)/ 90 A



Forklaring av
fotnoterna

MMA-elektrod / 1 x 230 V

40 % ED?2 /180 A
60 % ED 2 /150 A

100 % ED? / 120 A

Tomgangsspanning (pulsad)

TIG 35V
MMA-elektrod 101V
Arbetsspanning

TIG/1x120V 10,1-16,8 V
TIG/1x230V 10,1-18,4 V
MMA-elektrod / 1 x 120 V 20,4—24,8 V
MMA-elektrod / 1 x 230 V 20,4—272V
Tandningsspanning U, 9 kV

tédndanordningen for ljusbagen ar av-
sedd for manuell drift

P IP 23
Typ av kylning AF
Isolationsklass A
EMC-emissionsklass (enligt EN/IEC A
60974-10)

Overspanningskategori III
Foéroreningsgrad enligt standarden 3

IEC60664

Omgivningstemperatur

—10 °C—+40 °C / +14 °F—+104 °F

Foérvaringstemperatur

—25 °C—+55 °C / =13 °F—+131 °F

Méattlxb xh

435 x160x 310 mm/17,1x 6,3 x 12,2

in
Vikt 9,9 kg /21,8 lb
Kontrollmérke CE, CSA
Sakerhetsmarkning S
Max. skyddsgastryck 5 bar / 73 psi
Bulleremission (Lwa) 68,0 dB(A)
Effektforbrukning i inaktivitetslage vid 15 W
230V
Svetssystemets energieffektivitet 88 %

vid180 A/272V

/EF  Svetssystem med monterad natkabel
/np Svetssystem med monterad natkabel och utan kontakt for det allméanna

elnatet

/B Svetssystem med natkabel for anslutning

1) till ett allmant elndt med 230 V och 50 Hz
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2) ED = inkopplingstid
3) PCC = granssnitt till det allméanna elnatet
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Oversikt med Oversikt med kritiska ramaterial:

kritiska ramate- En Oversikt 6ver vilka kritiska rématerial som finns i apparatens hittar du pa
rial, apparatens webbplatsen nedan.
tillverkningsar www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Ta reda pa apparatens tillverkningsar:
- varje apparat har ett serienummer
- serienumret bestar av 8 siffror, exempelvis 28020099
- de forsta tva siffrorna anvands for att berdkna apparatens tillverkningséar
- Detta vdrde minus 11 &r lika med tillverkningsaret
- Exempel: Serienummer = 28020065, berédkning av tillverkningsar = 28 -
11 = 17, tillverkningsar = 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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