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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.

/A\  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

Egen- och per-
sonskydd

Risk for skadliga
gaser och angor

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!

Hantering av apparaten innebdr manga risker, som till exempel:

- Flygande gnistor och varma metalldelar

- Stralning fran ljusbagen som kan skada 6gon och hud

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

- Elektriska risker pé grund av nat- och svetsstrom

- Forhdjd bullerbelastning

- Skadlig svetsrék och gaser

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

- Flamsaker

- Isolerande och torr

- Heltdckande, oskadad och i gott skick

- Skyddshjalm

- Byxor utan slag

Skyddsutrustningen omfattar bland annat:

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

- Under skyddsskdrmen ska anvadndaren béara skyddsglasdgon med sidoskydd.

- Skyddsskor, som isolerar aven vid vata.

- Lampliga skyddshandskar (elektriskt isolerade och med varmeskydd).

- Horselskydd for att skydda mot buller.

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

pagédende 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 svetsstrémmar etc.)

- tillhandahall lamplig skyddsutrustning eller

- stall upp lampliga skyddsvaggar och -skarmar.

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.




Fara pa grund av
flygande gnistor

Fara pa grund av
nat- och svets-
strom

10

Hall undan ansiktet fran svetsrék och gaser som uppstar.

Rk och skadliga gaser som uppstéar
- férinte andasin
- ska ventileras ut genom lampliga anordningar.

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

Om ventilationen inte racker till ska svetshjalm med lufttillférsel anvandas.

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

Hur skadlig svetsréken &r, beror bland annat pa foljande:
- Metalleriarbetsstycket

- Elektroder

- Belaggning

- Rengodringsmedel, avfettningsmedel och liknande

- Anvédnd svetsmetod

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

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

Brandfarliga &ngor (exempelvis &ngor fran lGsningsmedel) far inte finnas inom
ljusbagens stralningsomrade.

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

Flygande gnistor kan orsaka brand och explosion.

Svetsa aldrig i narheten av brdnnbara material.

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

Se till att ldmpliga och godkdnda brandslackare finns i narheten.

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

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

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

Elstotar ar livsfarliga och kan leda till doden.

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

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



Vagabonderande
svetsstrommar

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

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

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

Infor varje anvandning ska du for hand kontrollera att strémanslutningarna ar or-
dentligt atdragna.

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

Vira aldrig kablar eller ledningar runt kroppen eller kroppsdelar.

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

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

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

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

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

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

Om det beho6vs ska du se till att jorda arbetsstycket ordentligt med lampliga me-
del.

Koppla fran utrustningar som inte anvands.

Vid arbeten pé hégre hojd ska sele anvandas som fallskydd.

Infor arbeten pa utrustningen ska den stédngas av och natstickkontakten dras ur.

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

Na&r utrustningen har dppnats ska du:
- ladda ur alla komponenter som lagrar elektriska laddningar
- 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 nedanstdende anvisningar inte foljs kan vagabonderande svetsstrommar
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.

11
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Se till att arbetsstyckeklamman sitter fast ordentligt i arbetsstycket.

Fast arbetsstyckekldmman s& nara det stalle som ska svetsas som maojligt.

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

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

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

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

Apparater av emissionsklass B:

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

EMC-klassificering av apparater enligt markskylt eller tekniska data.

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

I sddana fall &r arbetsledningen skyldig att vidta lampliga atgarder for att elimi-
nera storningarna.

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

- sdkerhetsanordningar

- nat-, signal- och datadverféringskablar

- ADB- och telekommunikationsenheter

- anordningar for matning och kalibrering.

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



EMF-atgirder

Sarskilda risk-
stillen

Elektromagnetiska falt kan fororsaka halsoskador som annu ar okanda:

- Halsovadlig inverkan péa personer i narheten, exempelvis sddana som
anvénder pacemaker och/eller hérapparat.

- 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.

- Barinte svetskablarna och slangpaketen éver 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 tas bort under underhalls- och reparationsarbe-
ten.

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.

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

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

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

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

L&t svetsbridnnare och andra utrustningskomponenter med hég drifttemperatur
svalna innan arbeten utférs pa dem.

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

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

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

Nar du hanterar kylmedel ska du f6lja sdkerhetsdatabladet for kylmedel. Saker-
hetsdatabladet for kylmedel kan du fa fran din serviceavdelning eller via tillver-
karens webbplats.

Nar apparater transporteras med kran ska enbart lampliga lyftanordningar frén
tillverkaren anvandas.

13



Krav gillande
skyddsgas

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

- Kedjor och linor bér hdnga sé lodratt som mojligt.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Hang aldrig brdnnaren pa skyddsgasflaskan.

Vidror aldrig skyddsgasflaskan med svetselektroder.

Explosionsrisk - svetsa aldrig pa skyddsgasflaskor.

Anvand alltid endast skyddsgasflaskor som ar tillverkade for 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 Sppnas.

Sténg ventilen pa skyddsgasflaskan nar den inte anvands.




Fara pa grund av
lackande
skyddsgas

Sidker-
hetsatgarder pa
uppstillnings-
platsen och vid
transport

Saker-
hetsatgarder vid
normal drift

Séatt pa ventilens skyddslock nér skyddsgasflaskan inte ar ansluten till utrust-
ning.

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

Skyddsgas som tranger ut okontrollerat kan orsaka kvavning

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

om den trénger ut.

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

- Fol sdkerhets- och varningsanvisningar géallande skyddsgasflaskorna och
centralgasforsdrjningen

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

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

En fallande apparat kan betyda livsfara! Stall apparaten pé ett jamnt, fast och
stabilt underlag.
- En lutningsvinkel pd maximalt 10° &r tillaten.

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

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

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

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

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

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

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

- Trddmatning

- Tradspole

- Skyddsgasflaska

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

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

- Skada eller doédsfall for anvandaren eller tredje person

- Skada pa utrustningen eller andra materiella tillgadngar

- Forsamrad funktion for apparaten

15
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Sakerhetsanordningar som inte fungerar ska repareras innan apparaten slas pa.

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

Kontrollera innan apparaten tas i bruk att ingen kan skadas.

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

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

Det dr 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 hallas 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 omsténdigheter. Kylvatskan far endast transpor-
teras i originalbehéallare och ska forvaras atskilt fran tandkallor.

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

Kontrollera kylvatskenivan innan du bdérjar 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.

- 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 utgor skyddsledarférbindelsen for jordning av husdelarna.
Anvand alltid ratt antal originalhusskruvar med det angivna dtdragningsmomen-
tet.

Tillverkaren rekommenderar att anvandaren utfér 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 12 manaders intervall




Omhéndertagan-
de

Sikerhetsmark-
ning

Datasakerhet

Upphovsratt

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

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

Avfall som utgodrs av eller innehaller elektrisk och elektronisk utrustning maste
insamlas separat och ldAmnas in fér miljévanlig atervinning i enlighet med EU-di-
rektivet och nationell lagstiftning. Begagnad utrustning ska lamnas tillbaka till
forsaljaren eller via ett godkant lokalt insamlings- och avfallshanteringssystem.
Korrekt kassering av utrustningen bidrar till en hallbar &teranvandning av materi-
al. Om detta ignoreras kan det potentiellt f& konsekvenser fér halsan/miljén.

Foérpackningsmaterial
Separat insamling. Kontrollera vilka bestdmmelser som galler i din kommun. Kar-
tongens volym ska minskas.

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

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

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

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

Copyrighten for denna anvandarhandbok tillhor tillverkaren.

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

Utforande

Funktion

Anvandnings-
omraden

TransSteel (TSt) 3000c Pulse ar en
helt digitaliserad, mikroprocessorstyrd
inverterstromkalla.

Den dr modulért uppbyggd och flexi-
bel, eftersom den enkelt kan byggas ut
med olika systemtilldgg. Apparaten &r

Yo avsedd for foljande svetsprocesser:
%9 - MIG/MAG Puls-svetsning
- MIG/MAG standardsvetsning
s - TIG-svetsning

- MMA-svetsning

Utrustningen har en sakerhetsfunktion for effektbegrénsning vid effekttaket. Det
gor att stromkallan kan anvandas vid effektgransen utan att processédkerheten
paverkas. Du hittar mer information om detta i kapitlet "Svetsdrift”.

Den centrala styr- och reglerenheten for stromkéallorna ar kopplad till en digital
signalprocessor. Den centrala styr- och reglerenheten och signalprocessorn styr
hela svetsprocessen.

Under svetsningen mater systemet kontinuerligt ar-data och reagerar direkt pa

forandringar. Regleralgoritmer sékerstaller att 6nskat bértillstand bibehalls.

Detta leder till:

- Exakt svetsarbete

- Svetsresultat med hog repeterbarhet
- Utmarka svetsegenskaper

TSt 3000c Pulse passar for manuell anvandning vid typiska svetsarbeten pa stal
och férzinkad plat, bdde inom industri och yrkesmassig verksamhet.

Stromkallan ar konstruerad for:

- Maskin- och apparatkonstruktion

- Stéalkonstruktion

- Anlaggnings- och behallarkonstruktion
- Metall- och portalkonstruktion

- Konstruktion av ralsfordon

- Metallbearbetningsindustri
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Varningsanvis-
ningar pa utrust-
ningen
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Det finns varningsanvisningar och sédkerhetssymboler pa strémkallorna. Varnings-
anvisningarna och sakerhetssymbolerna far inte tas bort eller mélas 6ver. Anvis-
ningarna och symbolerna varnar for felaktig anvdndning som kan leda till svara
person- och sakskador.

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC WELDING can be hazardous.
@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.

® Insulate yourself from work and ground. ® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
® Do not touch live electrical parts. before touching parts.

@ Disconnect input power before servicing.
© Keep all panels and covers securely in place.
) FUMES AND GASES can be hazardous.
* @ Keep your head out of the fumes.
P

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

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

“Safety In Welding and Cutting”

VOLTAGE exists after removal of input power
® Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.

M}:H

o Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.

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

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

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

Read American National Standard 749.1,

e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® [nstallation et raccordement de cette machine
Py manufacturer s instructions for materials used. :? doivent etre conformes a tous les pertinents.
WELDING can cause fire or explosion. SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux.
F‘\E @ Do not weld near flammable material. ® Lire le manuel d“instructions avant utillsation.
=™ e Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible.

© Do not locate unit over combustible surfaces. ® Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
@ Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.
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Det &r farligt att svetsa. Foljande forutsédttningar maste vara uppfyllda:
- tillracklig kvalifikation fér svetsning

- lamplig skyddsutrustning

- obehoriga far inte visas i narheten.

)

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

dokument i deras helhet:

- den har bruksanvisningen

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



Beskrivning av Vissa utféranden av enheten &r forsedda med varningsanvisningar.
varningsanvis-

ningar pa enhe- Symbolernas placering kan variera.

ten

A

©)
O

! Varning! Hall uppsikt!
Symbolerna visar pa maéjliga risker.

A Risk for skador pé fingrar pa grund av matarrullar.

Svetstrad och drivdelar star under svetsspadnning under drift.
HAall undan hander och metallféremal!

- @
- §
<\ 6
74 0
1. En elektrisk stot kan vara doédlig.

11 Anvand torra, isolerande skyddshandskar. Ror inte vid tradelektroden med
bara handerna. Anvand inte fuktiga eller skadade skyddshandskar.

1.2 Anvand ett isolerande underlag gentemot golv och arbetsomrade for att
skydda mot elektriska stotar.

1.3 Innan arbete utfors pa enheten ska den stangas av och natkontakten dras
ut, eller sa ska den skiljas fran stromforsorjningen.

2 2.1 2.2

NS mﬁﬁ

2. Det kan vara farligt for halsan att andas in svetsrok.

2.1 Hall undan ansiktet fran svetsrék som uppstar.
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2.2 Anvand flaktstyrd luftcirkulation eller lokalt utsug for att avlagsna
svetsroken.

2.3 Avlagsna svetsrok med en flakt.

3 Svetsgnistor kan orsaka explosion eller brand.

3.1 Hall undan brannbara material fran svetsarbetet. Svetsa aldrig i ndrheten
av brannbara material.

3.2 Svetsgnistor kan orsaka brand. Ha brandsldckare redo. Lat vid behov en
medhjalpare st redo med brandslackare.

3.3 Svetsa inte pa fat eller stangda behallare.

4. Ljusbagestralning kan skada 6gonen eller branna huden.

4.1 Tack huvudet och bar skyddsglasdgon. Anvand horselskydd och kladsel
med krage. Anvand svetsskyddshjalm med ratt DIN-tal. Bar heltackande
lamplig skyddskladsel.

*

XX, XXXX, XXXX

5. Fore arbete pd maskinen eller svetsning:
Utbilda personalen i arbete med enheten och las instruktionerna!

6. Dekalen med varningsanvisningar far inte tas bort eller mélas over.

* Tillverkarens bestallningsnummer pa dekal
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Svetsprocess, processer och svetskarakteristik
for MIG/MAG-svetsning

Allmant

Kort beskrivning
av MIG/MAG
standardsynergi

Kort beskrivning
av MIG/MAG
pulssynergi

Kort beskrivning
av SynchroPuls-
svetsning

For att kunna bearbeta olika material pa ett effektivt satt finns det olika
svetsférfarande, processer och svetskarakteristik du kan anvdnda pa stréomkallan.

MIG/MAG standardsynergi

Svetsmetoden MIG/MAG standardsynergi &r en MIG/MAG-svetsprocess som kan
anvandas Over hela stromkallans effektomrade med féljande ljusbageformer:

Kortbage
Droppovergéngen sker vid kortslutning i det lagre effektomradet.

Overgangsbage
Svetsdroppen férstoras i slutet av tradelektroden och évergadngen sker i mitten
av effektomradet, i kortslutning.

Spraybage
Materialévergangen sker i det hogre effektomradet, utan kortslutning.

MIG/MAG pulssynergi

MIG/MAG pulssynergi dr en process med pulsbage med styrd dvergéng av till-
satsmaterialet.

Under grundstromsfasen minskas energitillférseln tills jusbdgen precis blir stabil
och ytan pé arbetsstycket forvarms. Under pulsstromsfasen sédkerstéaller en exakt
doserad strompuls en riktad avldsning av svetsmaterialdroppen.

Den har principen ger lite stank och en exakt bearbetning dver hela effekt-
omréadet.

SynchroPuls kan anvandas for processerna standardsynergi och pulssynergi.
Genom den cykliska effektédndringen mellan tva arbetspunkter far du med
SynchroPuls en fjalliknande svets och en icke kontinuerlig varmetillférsel.
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Systemkomponenter

Allmant

Sikerhet

Oversikt

26

Stromkallorna kan anvdndas med olika systemkomponenter och tillval. Beroende
pa stromkallans anvandningsomrade kan detta optimera processen, hanteringen
och mandvreringen.

JAN

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 férstar det.

Las alla sakerhetsféreskrifter och all anvandardokumentation till den har ap-
paraten och alla systemkomponenter och se till att du forstar dem.

()

@)

®)

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

MIG/MAG-brannare

Stabilisering for hallare av gasflaskor
Stromkalla

Kylaggregat

Vagn med héllare fér gasflaskor
Jord- och elektrodkabel
TIG-brénnare




Manoverelement och anslutningar

27



28



Frontpanel

Allmant

Sikerhet

Frontpanelen &r logiskt uppbyggd efter de olika funktionerna. De enskilda para-
metrarna som behdvs for svetsning kan

- valjas med knappar

- justeras med knappar eller installningsratten

- visas pa digitaldisplayen under svetsningen.

Tack vare synergifunktionen justeras alla parametrar utifran justeringar for en-
skilda parametrar.

oBSI!

P34 grund av programvaruuppdateringar kan det finnas funktioner i din enhet
som inte beskrivs i denna anvandarhandbok eller omvant.

Dessutom kan vissa bilder avvika nagot fran mandverelementen péa din enhet.
Manoverelementen fungerar dock pa samma satt.

/\  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.

» Setill 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.
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Frontpanel

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

(12)
(11)

1 @B Steel ER70-20

2 @ CrNi/Stainless 030 E 0,8

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

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

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

Nr Funktion

(1) Knapp Parameterval hoger
a) for val av foljande parametrar

A

Langdkorrigering av ljusbage
For korrigering av ljusbagens ldngd

\"/

Svetsspanning iV *)

Innan du bdrjar svetsa visas automatiskt ett riktvarde, som utgér fran de
programmerade parametrarna. Under svetsarbetet visas det aktuella
arvardet.
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H
mMm

Korrigering av puls/dynamik

For steglos korrigering av energin for droppavsnérning vid MIG/MAG puls-
synergi

- ... lagre droppavsndrningskraft

O ... neutral droppavsnérningskraft

+ ... hdgre droppavsnérningskraft

For inverkan pa kortslutningsdynamiken vid droppdévergangen vid svets-
metod MIG/MAG standardsynergi, MIG/MAG Standard-Manuell samt
MMA-svetsning

- ... hardare och stabilare ljusbage

0 ... neutral ljusbage

+ ... mjukare ljusbage med lite stank

b) for att andra parametrar i installningsmenyn

(2)

Knapp Parameterval vanster
a) for val av foljande parametrar

v
2%

Plattjocklek

Plattjockleken i mm (eller in.).

Om du exempelvis inte vet vilken svetsstrom som ska véljas, racker det att
ange plattjockleken, sa stélls den svetsstrom som behdvs in, tillsammans
med andra nddvandiga parametrar markta med *).

A

Svetsstrom *)

Svetsstromi A

Innan du borjar svetsa visas automatiskt ett riktvarde, som utgar fran de
programmerade parametrarna. Under svetsarbetet visas det aktuella
arvardet.

0,
o

Tradhastighet )
Tradhastighet i m/min (eller ipm).

b) for att andra parametrar i instéllningsmenyn

(3)

Instéllningsratt héger
For att andra parametern Langdkorrigering av ljusbagen, Svetsspénning
och Dynamik
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For att &ndra parametrar i instdllningsmenyn

(4)

Instaillningsratt vanster
For &ndring av parametern Plattjocklek, Svetsstrom och Tradhastighet
For att valja parametrar i instadllningsmenyn

(5)

EasyJob-lagringsknapp
For lagring av upp till 5 arbetspunkter

(6)

Knappen Process ™)
For val av process

\ MANUAL

Svetsmetod MIG/MAG Standard-Manuell

K\ STD SYNERGIC @

Svetsmetod MIG/MAG standardsynergi

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG pulssynergi

TIG-svetsning

MMA-svetsning

(7

Knappen Mandverldge
For val av mandverlage

13 2T

2-taktsdrift

-«

$47

4-taktsdrift

S4T

Special 4-taktsdrift



Punktning/Intervallsvetsning

(8)

Knapp Skyddsgas
For val av anvand skyddsgas. Parametern SP ar avsedd for extra skydds-
gas.

Vid vald skyddsgas lyser lysdioden bakom motsvarande skyddsgas.

(9)

Knapp Traddiameter
For val av anvand tradddiameter. Parametern SP &r avsedd f6r extra traddi-
ameter.

Vid vald trdddiameter lyser lysdioden bakom motsvarande trdddiameter.

(10)

Knapp Materialtyp
For val av anvant tillsatsmaterial. Parametern SP &r avsedd for extra till-
satsmaterial.

Om materialtyp har valts, lyser lysdioden bakom motsvarande tillsatsma-
terial.

(11)

Knapp for kalltradsmatning

Tryck och hall in knappen:

Trad fors in i brannarens slangpaket utan skyddsgas eller tomgéngs-
spanning

Da knappen halls intryckt arbetar matarverket med kalltradshastighet.

(12)

Knapp Gasspolning
Installning av den gasmangd som behdvs pa reducerventilen.

Tryck latt en gdng pa knappen: Skyddsgasen flodar ut
Tryck latt en gang till pd knappen: Skyddsgasen slutar floda

Om du inte trycker latt pa knappen en gang, till upphor flodet av skydds-
gas efter 30 s.

(23)

SF - indikering Punktning/Intervall/SynchroPuls

- Lyser vid aktiverat mandéverlage Punktning eller Intervallsvetsning,
om ett varde har stéllts in for installningsparametern Punkttid/Inter-
vallsvetstid (SPt)

- Lyser om ett varde har stéllts in for installningsparametern Frekvens
(F) vid aktiverad MIG/MAG synergiprocess.

(14)

Indikering for blandbage

Mellan den korta ljusbagen och sprayljusbagen uppstar en blandljusbage
med stank. Indikeringen Blandbage lyser fér att markera detta kritiska
omrade.

(15)

Indikering HOLD
Vid varje svetsslut sparas aktuella &r-varden for svetsstrom och svets-
spanning - indikeringen Hold lyser.
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(16)

Indikering Puls
Lyser om svetsprocessen MIG/MAG pulssynergi har valts

(17)

Real Energy Input
Visar energin som tillforts svetsen.

Visningen av Real Energy Input maste aktiveras i installningsmenyn niva 2

(parameter EnE). Under svetsning hojs vardet l6pande, efter den standigt

okande energitillférseln. Det slutgiltiga vardet sparas efter svetsslut fram

tills nasta svetsstart eller nar stromkallan startas igen, indikeringen HOLD
lyser.

**)

Om en av dessa parametrar valjs, anpassar synergifunktionen ovriga para-
metrar, inklusive svetsspanningen, automatiskt till denna vid svetsprocess
MIG/MAG standardsynergi och MIG/MAG pulssynergi.

I kombination med tillvalet VRD fungerar indikeringen for den for tillfallet

valda svetsprocessen dven som statusindikering:

- Indikeringen lyser permanent: Spanningsreduceringen (VRD) &r aktiv
och begransar utgdngsspédnningen sa att den understiger 35 V.

- Indikeringen blinkar sé fort ett svetsarbete utfors, dar utgangs-
spanningen kan komma att dverstiga 35 V.



Serviceparamet-
rar

Genom att samtidigt trycka pé parametervalsknapparna kan olika servicepara-

metrar valjas.

Oppna indikering

[2] AP

Vélj parameter
N

Zégo

Tillgadngliga parametrar

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

Den forsta parametern, Firmware-ver-
sion, visas, t.ex. "1.00 | 4.21"

Valj 6nskad instéllningsparameter med
knappen Mandverléage och Process el-
ler installningsratten till vanster

54 (-]
S, -
< []

iV A

Forklaring

Exempel: Firmware-version

1.00 | 4.21

Exempel: Konfiguration av svetsprogram

2| 491

Exempel: Numret for det aktuellt valda svets-

r2|290 programmet

Exempel: Visning av den verkliga bagtiden sedan

654 | 32.1 forsta idrifttagandet

=65 432,1h Anmarkning: Visningen av bagtiden ar

=65 432 h 6 min inte lamplig att anvanda for att
berdkna hyreskostnad, garantier eller
liknande.

Exempel: Motorstrom for traddrivning i A

iFd | 0.0 Vardet dndras sa fort motorn arbetar.

2nd (2:a) Andra menynivan for servicetekniker
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Knapplas For att forhindra att installningarna dndras oavsiktligt pa frontpanelen finns ett
knapplés. Sa lange knappléset ar aktivt
- kaninga installningar goras pa frontpanelen
- kan bara parameterinstallningarna visas
- kan lagringsknappar med installningar véaljas, forutsatt att en lagringsknapp
med en instdllning var vald da knappléset aktiverades

Aktivera/avaktivera knapplaset:
Knapplés aktiverat:

[1] iV A A ;
Pa indikeringen visas meddelandet
. "CLO | SEd".

I
I
| Knapplas avaktiverat:
NN proy DU H P& indikeringen visas meddelandet
"OP | En".

Knapplaset kan dven aktiveras/avaktiveras med tillvalet for nyckelbrytare.
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Anslutningar, switchar och mekaniska komponen-

ter

Fram- och baksi-
da

(N—7%

| | (5) (9)— =%
(6) (8) (11)

\— (7)

(1)

Brannaranslutning
For anslutning av brannare

(2)

Polvandare
For val av svetspotential pd MIG/MAG-brdnnaren

(3)

(-) stromanslutning med bajonettlas

anvands for

- Anslutning av aterledare eller polvandare vid MIG/MAG-svetsning
(beroende pa elektrodtyp)

- Anslutning av elektrod- eller aterledarkabel vid MMA-svetsning (bero-
ende pa elektrodtyp)

- Anslutning av TIG-bréannare

(4)

(+) stromanslutning med bajonettlas

anvands for

- Anslutning av polvdndare eller aterledare vid MIG/MAG-svetsning
(beroende pé elektrodtyp)

- Anslutning av elektrod- eller aterledarkabel vid MMA-svetsning (bero-
ende pa elektrodtyp)

- Anslutning av aterledare vid TIG-svetsning

(5)

Anslutning Fronius LocalNet
Standardiserad anslutning for fjarrkontroll

(6)

Natstrombrytare
For till- och frankoppling av stromkalla

(7)

Anslutning TMC (TIG Multi Connector)
For anslutning av TIG-brannare

(8)

Anslutning skyddsgas MIG/MAG
For skyddsgasforsérjning av anslutning for brannare (1)

(9)

N&tkabel med dragavlastning
Ej formonterad pé alla varianter
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Sidovy

38

(10) Etikett EASY DOCUMENTATION

(11) Anslutning skyddsgas TIG
For skyddsgasforsorjning av (-) stromanslutning (3)

Nr Funktion

(1) Bobinnav med broms
For tradspolar (enligt norm)
med en diameter pa max. 300
mm (11.81 in.) och en vikt pa
max. 19 kg (41.89 lbs.)

(2) Drivning med 4 rullar

Sidopanel visas inte

(1) ()




Installation och idrifttagning
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Minimiutrustning for svetsning

Allmant Beroende péa svetsmetod stélls olika krav pa minimiutrustning for att arbeta med
stromkallan.
Nedan beskrivs de olika svetsmetoderna och motsvarande minimiutrustning for
arbetet.

MIG/MAG- - Stromkalla

svetsning, ga- - Aterledare

skyld - MIG/MAG-brénnare, gaskyld
- Gasanslutning (skyddsgasforsérjning)
- Trédelektrod

MIG/MAG- - Stromkalla

svetsning, vat- - Kylaggregat inkl. kylvatska

tenkyld - Aterledare

- MIG/MAG-bréannare, vattenkyld
- Gasanslutning (skyddsgasforsérjning)
- Tradelektrod

MMA-svetsning - Stromkalla
- Aterledare
- Elektrodhéllare
- MMA-elektroder

TIG-svetsning - Stromkalla

(DC) - Aterledare
- TIG-bradnnare med eller utan avtryckare
- Gasanslutning (skyddsgasférsérjning)
- Tillsatsmaterial efter forbrukning
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For installation och idrifttagning

Sikerhet

Avsedd anvand-
ning

Uppstallnings-
villkor

42

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utforda 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 anvandardokumentation till den har ap-
paraten och alla systemkomponenter och se till att du forstar dem.

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

» Setill att inga berdrda apparater eller komponenter kan ateranslutas.

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

Stromkallan ar endast avsedd for MIG/MAG-, MMA- och TIG-svetsning. En an-
nan eller mer vittgdende anvandning ar inte tillaten. Tillverkaren ansvarar inte for
skador som uppstar pa grund av felaktig anvandning.

Till den avsedda anvandningen hor aven:
- attfdlja alla anvisningar i bruksanvisningen
- att genomfora alla kontroll- och underhéllsarbeten.

Enheten har godkants enligt skyddsklass IP23, vilket innebér:

- Skydd mot intrédngning av solida féremal med diameter stdrre an 12 mm
(0.49in.)

- Skydd mot direkt vattenstank med en vertikal vinkel p& upp till 60° fran ver-
tikal vinkel

Utrustningen kan placeras och anvédndas utomhus enligt skyddsklass IP23.
Undvik direkt vata, t.ex. regn.

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 skruvférband efter monteringen for att se att de sitter fast
ordentligt.




Natanslutning

/\ FARA!

Elfara pa grund av elektriskt ledande damm i utrustningen.

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.

Ventilationskanalen ar en viktig sdkerhetsanordning. Kontrollera att kylluften
obehindrat kan cirkulera in och ut genom luftkanalerna pa fram- och baksidan.
Elektriskt ledande damm (t.ex. fran sliparbeten) far inte sugas in i utrustningen.

Apparaterna ar konstruerade for den natspéanning som anges pa markskylten.
Om natkablar och natkontakter inte medfoljer apparaten, ska de som monteras
uppfylla nationella normer. Se tekniska data fér information om natsakring.

/\ SEUPP!

Det rader fara vid otillrickligt dimensionerad elinstallation.

Kan orsaka materiella skador.

» Natkabeln och dess sdkring ska vara korrekt anpassade till den befintliga
strémforsorjningen.
Tekniska data pa markskylten géller.
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Anslutning av natkabel

Foreskriven
natkabel och
dragavlastning

Sékerhet

Anslutning av
natkabel

44

For drift av stromkallan kravs féljande natkabel:

Europa:
Kabelarea 4G2.5

USA/Kanada:
Kabelarea AWG 12, Extra-hard usage

Beroende pa utférande har en dragavlastningen som motsvarar kabelarean mon-
terats pa stromkallan.

Artikelnumren for de olika kablarna hittar du i reservdelslistan.

/\  FARA!

Fara rader vid felaktigt utfora arbeten.
Det kan leda till svara person- och sakskador.
» De nedan beskrivna arbetena far endast utféras av utbildad personal.

» Folj nationella standarder och direktiv.

/\ SEUPP!

Fara rader vid felaktigt férberedd natkabel.

Det kan leda till kortslutningar och materiella skador.

» Alla fasledare och skyddsledaren i den avisolerade natkabeln ska forses med
ledarandhylsor.

Om ingen natkabel har anslutits maste en natkabel motsvarande anslutnings-
spanningen monteras fore idrifttagningen.

Skyddsledaren boér vara ca 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) langre an fasledaren.

Du hittar en bild som visar anslutningen av natkabeln i avsnittet for montering av
dragavlastning. Gor s& har for att ansluta natkabeln:

E Demontera sidopanelen pa apparaten

Skjut in ndtkabeln sa langt att skyddsledare och fasledare kan anslutas kor-
rekt pa kopplingsplinten.

E' Montera ledarandhylsor pa skyddsledare och fasledare
Anslut skyddsledare och fasledare pa kopplingsplinten
E' Fixera natkabeln med dragavlastningen

E' Montera sidopanelen pa apparaten



Montera dragav- 1 >

lastning 2 [90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

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

VIKTIGT! Fasledare i narheten av kopplingsplinten ska bindas ihop med bunt-
band.
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Montera dragav-
lastning for Ka-
nada/USA

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

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

VIKTIGT! Fasledare i ndrheten av kopplingsplinten ska bindas ihop med bunt-
band.
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Generatordrift

Generatordrift

Stromkallan ar generatorkompatibel

Stromkallans maximala skenbara effekt, S1max Maste vara kdnd, for att en pas-

sande generator ska kunna valjas.
Den maximala skenbara effekten, S;mayx, fOr stromkallan berdknas pa foljande

satt for 3-fasapparater:
Simax = Iimax X U1 X V3
I1max och U4 enligt markskylt eller tekniska data

Den nodvandiga skenbara effekten for generatorn Sggy raknar du ut med foljan-
de empiriska formel:

SGEN = SimaxX 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!

OBS!I!

Generatorns utspanning far under inga omsténdigheter 6ver- eller underskrida
omradet for natspédnningstoleransen.
N&tspanningstoleransen anges i avsnittet "Tekniska data”.
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Idrifttagande

Sikerhet

Allmant

Information om
systemkompo-
nenter

48

Elektriska stotar kan vara dédliga.

Om stromkallan ansluts till ndtet under installationen finns risk for svara person-

och sakskador.

» Arbeten pa stromkallan far endast utforas nar natstréombrytaren star i lage
IIOII.

» Arbeten pé apparaten far endast utforas nar stromkallan ar skiljd fran natet.

Fara pa grund av elektrisk strom till foljd av elektriskt ledande damm i utrust-

ningen.

Det kan leda till svara person- och sakskador.

» Utrustningen far bara anvdndas med monterat luftfilter. Luftfiltret ar en vik-
tig sdkerhetsanordning for att kapslingsklass IP 23 ska uppnas.

Idrifttagningen beskrivs utifrdn en manuell, vattenkyld MIG/MAG-anvandning.

Arbetssteg och aktiviteter som beskrivs nedan hanvisar till olika komponenter
som

- Vagn

Konsol

Kylaggregat

Brannare etc.

Du hittar detaljerad information om montering och anslutning av systemkompo-
nenterna i respektive bruksanvisning.



Montera system-

ompononterna I SMEARAT

Felaktigt utférda arbeten kan orsaka allvarliga person- och sakskador.
» Nedan beskrivna arbeten far endast utforas av utbildad personal.

» FOl anvisningarna i kapitlet "Sakerhetsféreskrifter”!

Bilden nedan ger en 6versikt dver uppbyggnaden av de olika systemkomponen-
terna.

Skapa aterleda- 1
ranslutning
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Montera/byta

matarrullar A SE UPP!

Fara pa grund av utskjutande hillare fé6r matarrullar.

Det kan leda till personskador.

» Hall undan fingrarna fran omradet till vdnster och hoger om spannspaken
nar du laser upp den.

/\ SEUPP!

Fara pa grund av matarrullar som ligger 6ppna.

Det kan leda till personskador.

» Efter montering/byte av matarrullar ska alltid skyddet for 4-rullsdrivningen
monteras.
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Montering av

1
tradspole A\ SEUPP!

Risk for personskada pa grund av att den upprullade tradelektroden fjadrar.
» Vid montering av trddspolen ska dnden av trddelektroden héllas fast ordent-
ligt, for att undvika skador pé grund av att tradelektroden fjadrar tillbaka.

/\ SEUPP!

Risk for personskada pa grund av nedfallande tradspole.
» Kontrollera att tradspolen sitter ordentligt p& bobinnavet.

/\ SEUPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av nedfallande tradspole om sakrings-
ringen monteras pa fel sida.
» Montera alltid sékringsringen enligt bilden till vanster.
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Montering av
korgspolen

52

/\ SEUPP!

Risk for personskada pa grund av att den upprullade tradelektroden fjadrar.
» Vid montering av korgspolen ska dnden av trddelektroden hallas fast ordent-
ligt, for att undvika skador pé grund av att tradelektroden fjadrar tillbaka.

/\ SEUPP!

Risk for personskador pa grund av nedfallande korgspole.
» Kontrollera att korgspolen med adapter sitter ordentligt pa bobinnavet.

oBSI!

Vid arbete med korgspolar ska endast den korgspoleadapter som ingéar i leve-
ransen anvandas!

/\ SEUPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av nedfallande korgspole om sakrings-
ringen monteras pa fel sida.
» Montera alltid sdkringsringen enligt bilden till vanster.

/\ SEUPP!

Det finns risk for person- och sakskador om korgspolen ramlar ned.
» Montera korgspolen pa den medfdoljande korgspoleadaptern sa att skenorna
pa korgspolen ligger innanfér sparen péa korgspoleadaptern.




Mata in tradelek-

troden /\ SEUPP!

Risk for personskada pa grund av att den upprullade tradelektroden fjadrar.

» Vid inforsel av tradelektroden i 4-rullsdrivningen ska &nden pa tradelektro-
den hallas fast ordentligt for att undvika skador pa grund av att tradelektro-
den fjadrar tillbaka.

/\ SEUPP!

Risk for skada pa svetsbrannaren pa grund av den vassa @nden av tradelektro-
den.
» Anden pa trddelektroden ska gradas av ordentligt innan den férs in.

/\ SEUPP!

Risk for skada pa grund av att svetstraden sticker ut.
» Rikta brannaren bort fran ansikte och kropp och anvand lampliga skydds-
glasdgon nar du trycker pa knappen far tradinmatning eller avtryckaren.

VIKTIGT! For att underléatta en exakt positionering av trddelektroden ska foljan-
de utféras nar du haller knappen Traditradning nedtryckt.
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- Hall knappen nedtryckt i upp till
en sekund ... Trddhastigheten
haller sig under den forsta sekun-

(m/min, ipm) den till 1 m/min eller 39,37 ipm.

- Hall knappen nedtryckt upp till 2,5
sekunder ... Efter en sekund 6kar
tradhastigheten jamnt under nasta
1,5 sekund.

- Hall knappen nedtryckt langre an
2,5 sekunder ... Efter totalt 2,5 se-

1 t(s) kunder sker en konstant tradmat-

‘ ‘ | ‘ ning motsvarande den traddhastig-

1 2 25 3 4 5 het som stallts in for parametern

Fdi.

0|

Fdi

Om knappen Traditradning slapps upp innan det gatt en sekund, och sedan
trycks ned igen, startar forloppet om. Det gér att du vid behov kan positionera
med en lagre tradhastighet p4d 1 m/min eller 39,37 ipm.

Om knappen Traditradning inte finns kan du anvdnda avtryckaren péd samma
satt. Folj stegen nedan fore traditradning med avtryckare:

E Valj mandverlaget 2-taktsdrift med knappen for mandverlage
E' Satt parametern "Ito” till "Off" i instéllningsmenyn

/\ SEUPP!

Risk for personskador och materiella skador pa grund av elst6tar och utstickan-
de tradelektrod.

N&r du trycker in avtryckaren ska du

rikta brannaren bort fran ansikte och kropp

anvanda lampliga skyddsglasdgon

inte rikta brannaren mot andra personer

kontrollera att tradelektroden inte ror vid elektriskt ledande eller jordade de-
lar (holjet etc.).

vVvyyvyy

VIKTIGT! Om du trycker pa avtryckaren istdllet for knappen Traditréddning l6per
svetstraden under de 3 férsta sekunderna med den krypstarthastighet som
anges i svetsprogrammet. Efter de 3 sekunderna stoppas trddmatningen kort.

Svetssystemet registrerar att inget svetsarbete ska startas, utan att trdden ska
matas in. Samtidigt stdngs magnetventilen fér skyddsgasen och svetsspanningen
for traddelektroden sténgs av.

Om du haller avtryckaren intryckt startar trddmatningen direkt igen, men utan
skyddsgas och svetsspanning och resten av forloppet utfors enligt ovan.



Stilla in rull-

1
trycket /A  SEUPP!

Risk pa grund av for hégt rulltryck.

Detta kan leda till svara sakskador och daliga svetsegenskaper.

» Stallin rulltrycket sé att en optimal trddmatning sakerstalls, utan att trade-
lektroden deformeras.

1 Riktvarden for rulltryck for U-spars-
rullar:

Stal: 4—5
CrNi: 4—5

Rorelektroder: 2—3
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Stilla in brom- OBSI!
sen

Efter att du sldppt knappen for tradinmatning far tradspolen inte fortsitta att

lopa.

» Om den gor det ska bromsen efterjusteras.

Montering av
broms

56

Fara pa grund av felaktig montering.

Kan leda till allvarliga personskador

och materiella skador.

» Bromsen far inte demonteras.

» Underhalls- och servicearbete pa
bromsar far endast utféras av ut-
bildad fackpersonal.

Bromsarna finns endast som komplet-
ta enheter.

Bilden av bromsen ar bara till for infor-
mation!




Stalla in datum Nar stromkallan slas pa for forsta gdngen maste datum och tid stéllas in.
och tid vid forsta  Stromkallan vaxlar da till den andra nivan av servicemenyn och parametern yEA

idrifttagandet markeras.

Stall in datum och tid, se sidan 97, arbetssteg 5
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MIG/MAG-svetsning
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Begransning vid effekttaket

Sikerhetsfunk-
tion

Funktionen "Begransning vid effekttaket” dr en sdkerhetsfunktion for MIG/MAG-
svetsning. Med funktionen kan stromkallan anvandas vid sitt effekttak utan att
processékerheten dventyras.

Tradhastigheten ar en avgérande parameter for svetskapaciteten. Om den ar for
hog blir ljlusbagen hela tiden kortare och riskerar att slockna. For att férhindra
att ljusbagen slocknar, sénks effekten.

0,
o

Om du valt svetsprocessen "MIG/MAG standardsynergi” eller "MIG/MAG pulssy-
nergi” blinkar symbolen for parametern "Tradhastighet” sa fort sakerhetsfunktio-
nen har utlésts. Den blinkar tills nasta svetsstart eller till ndsta parameterand-
ring.

Om exempelvis parametern "Tradhastighet” valjs, visas motsvarande reducerade
varde for tradhastigheten.
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MIG/MAG-manoverlagen

Allmant A EARAI

Felaktig hantering kan leda till allvarliga person- och sakskador.

» Anvand de beskrivna funktionerna forst nar du har last och forstatt den har
bruksanvisningen i sin helhet.

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

Uppgifter gallande betydelse, installning, instéallningsomradde och mattenheter
for de tillgdngliga parametrarna, t.ex. GPr, finns i kapitlet "Installningar”.

Symboler och

forklaringar f*: fF f{}:

Tryck in avtryckaren | H3ll avtryckaren intryckt | Sldpp avtryckaren

GPr Gasférstromningstid

I-S Startstrom
Kan hojas eller sdnkas beroende pa anvdndning

SL Slope
Kontinuerlig sankning av startstrommen till svetsstrommen och svets-
strommen till &ndkraterstrémmen

I Svetsstromsfas
Jamn varmetillforsel till arbetsstycket, som férvarmts

I-E Slutstrém
For att fylla slutkratern

GPo Gasefterstromningstid

SPt Punkttid / Intervallsvetstid

SPb  Intervall paustid
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2-taktsdrift

Y

“GePr GPo

Mandverlaget "2-taktsdrift” passar for
- Héaftning

- Korta svetssommar

- Automat- och robotdrift

L-taktsdrift

A
-

| A [

GPr GPo

Mandverlaget "4-taktsdrift” passar for langre svetssémmar.
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Special 2-takts-
drift

Manodverlaget "Special 2-taktsdrift” passar for svetsning i det hogre effekt-
omradet. I "Special 2-taktsdrift” startar ljusbdgen med lag effekt, vilket gbr det
enklare att stabilisera ljusbagen.

Aktivera Special 2-taktsdrift:

E Valj mandverlage Special 2-taktsdrift

S&tt parametern t-S (startstromstid) och t-E (slutstromstid) till ett varde > 0
i installningsmenyn

Special 2-taktsdrift aktiveras.

Stall in parametern SL (slope), I-S (startstréom) och I-E (slutstréom) i install-
ningsmenyn

Special 4-takts-

drift f‘F f‘F

\/

GPr SL SL GPo

Mandverlaget "Special 4-taktsdrift” ger forutom férdelarna med 4-taktsdrift
aven installningsmaojligheter for start- och slutstrom.
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Punktning

< >l

GPr_ SPt GPo

Mandverlaget "Punktning” passar for svetsférband pa Gverlappande platar.

Starta genom att trycka in och sldppa avtryckaren - Gasférstromningstid GPr -
Svetsstromsfas under punkttiden SPt - Gasefterstromningstid GPo.

Om du trycker in avtryckaren igen innan slutet av punkttiden (< SPt) avbryts pro-
cessen genast.

Intervallsvets-

ning 2-takt f‘:l
t

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervallsvetsning 2-takt

Manoverlaget "Intervallsvetsning 2-takt"” passar for kortare svetssémmar péa tun-
na platar, for att férhindra att grundmaterialet kollapsar.
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Intervallsvets-

ning 4-takt fFI lel

1
1

\f

GPr SPt SPb SPt GPo

Intervallsvetsning 4-takt

Manoverlaget "Intervallsvetsning 4-takt” passar for langre svetssdmmar pa tun-
na platar, for att férhindra att grundmaterialet kollapsar.
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MIG/MAG-svetsning

Sikerhet

Forberedelser

Oversikt

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

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

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

/\  FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

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

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

Anslut brannarens vattenslangar till motsvarande anslutningar pa kylaggre-
gatet
(vid anvandning av kylaggregat och vattenkylda brannare)

E' Anslut ndtkontakten

E Satt natstrombrytaren i lage "I":

- Allaindikeringar tands kort pa frontpanelen
- Om sddan finns: Kylaggregatet startar

VIKTIGT! Observera sakerhetsforeskrifterna och driftvillkoren for kylaggregatet
i bruksanvisningen.

MIG/MAG-svetsning bestar av féljande avsnitt:
- MIG/MAG synergisvetsning

- MIG/MAG Standard-Manuell

- Punktning och intervallsvetsning
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MIG/MAG synergisvetsning

MIG/MAG syner-
gisvetsning

68

E' Valj det tillsatsmaterial som anvdnds med knappen "Materialtyp”.
E V&lj diameter fér den tradelektrod som anvdnds med knappen "Traddiame-

"

ter”.

Valj den skyddsgas som anvands med knappen "Skyddsgas”.
Belaggningen for position SP framgar av svetsprogramtabellen i bilagan.

Valj dnskad process med knappen Process:

K\ STD SYNERGIC @

MIG/MAG standardsynergi

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG pulssynergi

El V3lj dnskat MIG/MAG-mandverlage med knappen Mandverlage:

2-taktsdrift

i

$4T

4-taktsdrift

Special 4-taktsdrift

VIKTIGT! Parametrar som stélls in pa en frontpanel eller systemkomponenter
som fjarrkontroll eller matarverk, kan under vissa omsténdigheter inte dndras pa
stromkallan.



V&lj de svetsparametrar som ska gélla for svetskapaciteten med knappen
"Parameterval”:

v
7777

Plattjocklek

A

Svetsstrom

%
Tradhastighet

\"/

Svetsspanning

Stall in respektive svetsparametrar med motsvarande installningsratt.
Vardet for parametern visas i digitalvisningen upptill.

Parametern Plattjocklek, Svetsstrom, Tradhastighet och Svetsspanning ar direkt
sammankopplade. Det racker att andra en av dessa parametrar, s anpassas res-
ten av parametrarna efter denna

Som princip sparas alla parameter-b6érvarden tills nasta andring sparas. Det
galler aven om stromkallan stangs av och satts pé igen. Valj parametern Svets-
strom for att visa dr-vardet for svetsstrommen under svetsarbetet.

Oppna ventilen i gasflaskan

E' Stall in skyddsgasmangden:
- Tryck latt pa knappen "Gasspolning”
- Stallin 6nskad gasmangd pa reducerventilen
- Tryck latt pa knappen "Gasspolning” igen

/\ SEUPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av elstétar och utstickande tradelek-
troder.

Nar du trycker in avtryckaren

Rikta brannaren bort fran ansikte och kropp

Anvand lampliga skyddsglaségon

Rikta inte brannaren mot andra personer

Kontrollera att tradelektroden inte ror vid elektriskt ledande eller jordade
delar (holjet etc.)

\ A A 4

Tryck in avtryckaren och starta svetsarbetet
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Korrigering un-
der svetsdrift

SynchroPuls-
svetsning

70

Med parametern "Langdkorrigering av jusbage"” och "Dynamik” kan svetsarbetet
optimeras ytterligare.

A

Langdkorrigering av ljusbage:
- = kortare ljusbage, minskning av svetsspénningen

0 = neutral ljusbage
+ = langre ljusbage, hojning av svetsspanningen

H
m

Korrigering av puls/dynamik

For steglos korrigering av energin for droppavsnoérning vid MIG/MAG pulssynergi
- lagre droppavsnorningskraft

0 neutral droppavsnorningskraft

+ hoégre droppavsndrningskraft

For inverkan pé kortslutningsdynamiken vid droppévergangen vid MIG/MAG
standardsynergi

- = hardare och stabilare ljusbage
0 = neutral ljusbage
+ = mjukare ljusbdge med lite stédnk

SynchroPuls rekommenderas for svetsforband med aluminiumlegeringar, dar
svetsfogarna ska se fjalliga ut. Den har effekten uppnas via en ljusbagseffekt som
vaxlar mellan tva arbetspunkter.

De bada arbetspunkterna fas av en positiv och en negativ andring av ljusbagsef-
fekten, med ett installt varde, dFd (skillnad i trédmatningshastighet), i install-
ningsmenyn (installningsomrade: 0,0—3,0 m/min eller 0.0—118.1 ipm).

Andra parametrar foér SynchroPuls:

- Frekvens F for byte av arbetspunkt (stéalls in i installningsmenyn)

- Langdkorrigering av ljusbage for den lagre arbetspunkten (stélls in med para-
metern for langdkorrigering av ljusbage pa frontpanelen)

- Langdkorrigering av ljusbage for den hogre arbetspunkten (stalls in i install-
ningsmenyn, parametrar Al.2)

For att aktivera SynchroPuls maste du i instéllningsmenyn dndra vardet for para-
metern F (frekvens) fran AV till ett varde i intervallet 0,5 till 5 Hz.

OBS!I!

SynchroPuls kan inte anvdndas om du valt svetsprocessen Standard-Manuell.




Sa fungerar SynchroPuls vid anvandning av mandverlaget "Special 4-takt”

I-S = startstromsfas, SL = slope, I-E = slutkraterfas, v = tradhastighet

SL 1/F SL

Al.2

Funktionssdtt SynchroPuls
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Svetsmetod MIG/MAG Standard-Manuell

Allmant

Parametrar

MIG/MAG Stan-
dard-Manuell

72

MIG/MAG Standard-Manuell ar en MIG/MAG-svetsprocess utan synergifunktion.
Om en parameter &ndras kommer inte de andra parametrarna att anpassas auto-
matiskt. Alla parametrar som anvénds, méaste stéllas in var for sig.

Vid MIG/MAG manuell svetsning anvands féljande parametrar:

0,
[

Tradhastighet
1 m/min (39.37 ipm) — maximal tradhastighet, t.ex. 25 m/min (984.25 ipm).

\'"/

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

H
nm

Dynamik
... For inverkan pa kortslutningsdynamiken vid droppd&vergangen

A

Svetsstrom
Bara for visning av adr-varde

E' Valj 6nskad process med knappen Process:

K\ MANUAL

MIG/MAG Standard-Manuell
|E| Valj 6nskat MIG/MAG-mandéverlage med knappen Mandverlage:

2-taktsdrift

4-taktsdrift

Manoverlaget Special 4-takt motsvarar vid MIG/MAG Standard-Manuell det van-
liga mandverlage 4-takt.

VIKTIGT! Parametrar som stélls in pé en frontpanel eller systemkomponenter
som fjarrkontroll eller matarverk, kan under vissa omsténdigheter inte andras pa
stromkallan.



Korrigering un-
der svetsdrift

E' V&lj parametern Tradhastighet med knappen Parameterval
Stall in tradhastigheten till dnskat varde med instéllningsratten
E' Valj parametern Svetsspanning med knappen Parameterval

E' Stéall in svetsspanningen till dnskat vdrde med installningsratten
Vardet for parametern visas i digitaldisplayen.

Som princip sparas alla parameter-bérvarden tills ndsta andring sparas. Det
géller &ven om stromkallan stédngs av och sétts pé igen. Valj parametern Svets-
strom for att visa ar-vardet for svetsstrommen under svetsarbetet.

For visning av dr-vardet for svetsstrommen under svetsarbetet:
- Valj parametern Svetsstrom med knappen Parameterval
- Ar-vardet for svetsstrommen visas pa digitaldisplayen under svetsarbetet.

Oppna ventilen i gasflaskan

Stall in skyddsgasmangden:
- Tryck latt pd knappen "Gasspolning”
- Stallin 6nskad gasmangd pa reducerventilen
- Tryck latt pd knappen "Gasspolning” igen

/\ SEUPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av elstétar och utstickande tradelek-
troder.

Na&r du trycker in avtryckaren

Rikta brannaren bort fran ansikte och kropp

Anvand lampliga skyddsglaségon

Rikta inte brannaren mot andra personer

Kontrollera att tradelektroden inte ror vid elektriskt ledande eller jordade
delar (héljet etc.)

\ A A 4

E Tryck in avtryckaren och starta svetsarbetet

For att fa ett optimalt svetsresultat kan man ibland behova stalla in parametern
Dynamik.

E Valj parametern Dynamik med knappen Parameterval

H
nm

E' Stall in dynamiken till 6nskat varde med installningsratten

Vardet for parametern visas i digitaldisplayen ovanfor.
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Punktning och intervallsvetsning

Allmant

Punktning

74

Manoverlaget Punkt- och Intervallsvetsning ar MIG/MAG-svetsprocesser. Du ak-
tiverar manoverlagena Punktsvetsning och Intervallsvetsning pa frontpanelen.

Punktning anvands vid svetsforband pa dverlappande platar dar bara ena sidan
ar tillganglig.

Intervallsvetsning anvands for tunna platar.
Eftersom tillférseln av trddelektroden inte sker kontinuerligt, kan sméltbadet ky-

las ned under pauserna mellan intervallen. Det gar att undvika lokal 6verhettning
och dédrmed genombranning av grundmaterialet.

E Stéll in Punkttid / Intervallsvetstid SPtiinstallningsmenyn

VIKTIGT! For punktning maste intervallpaustiden SPb vara satt till OFF
(AV)!

Galler endast vid synergisvetsning:
V&lj med motsvarande knappar det tillsatsmaterial som anvands, traddiame-
ter och skyddsgas

E Valj dnskad svetsprocess:

\ MANUAL

MIG/MAG Standard-Manuell

K\ STD SYNERGIC &

MIG/MAG standardsynergi

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG pulssynergi

Valj mandverlage Punktning/Intervallsvetsning:

Punktning/Intervallsvetsning
Pa frontpanelen lyser indikeringen Punktning / Intervall / SynchroPuls (SF)

V&lj 6nskade svetsparametrar utifran den svetsprocess som valts och stéll in
med instéllningsratten

@ Oppna ventilen i gasflaskan
Stall in skyddsgasméangden



/\ SEUPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av elst6étar och utstickande tradelek-
troder.

Nar du trycker in avtryckaren

Rikta brannaren bort fran ansikte och kropp

Anvand lampliga skyddsglasdgon

Rikta inte brannaren mot andra personer

Kontrollera att tradelektroden inte ror vid elektriskt ledande eller jordade
delar (holjet etc.)

vVvyyvyy

Punktning

Anvisningar for skapande av svetspunkt:

E' Hall brannaren lodratt

|z| Tryck in avtryckaren och slapp

E' Behall bréannarens position

Vanta tills efterflodet for gas avslutats
|E| Lyft brannaren

Intervallsvets- E Stéll in intervallpaustiden SPb i installningsmenyn
ning

Intervallsvetsning ar aktiverat.

Parametern Int (intervall) visas i installningsmenyn.

Stall in mandverlaget for intervallsvetsning i installningsmenyn fér parame-
tern Int (2T / 4T)

E' Stall in Punkttid / Intervallsvetstid SPt i installningsmenyn

Galler endast vid synergisvetsning:
V&lj med motsvarande knappar det tillsatsmaterial som anvands, trdddiame-
ter och skyddsgas

E' Valj dnskad svetsprocess:

K\ MANUAL

MIG/MAG Standard-Manuell

K\ STD SYNERGIC @

MIG/MAG standardsynergi

K\ PULSE SYNERGIC

MIG/MAG pulssynergi

E' Valj mandverlage Punktning/Intervallsvetsning:

Punktning/Intervallsvetsning
P& frontpanelen lyser indikeringen Punktning / Intervall / SynchroPuls (SF).
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V&lj 6nskade svetsparametrar utifran den svetsprocess som valts och stall in
med instéllningsratten

Oppna ventilen i gasflaskan
E' Stall in skyddsgasmangden

/A\ SEUPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av elst6tar och utstickande tradelek-
troder.

Nar du trycker in avtryckaren

Rikta brannaren bort fran ansikte och kropp

Anvand ldmpliga skyddsglaségon

Rikta inte brannaren mot andra personer

Kontrollera att trddelektroden inte ror vid elektriskt ledande eller jordade
delar (héljet etc.)

\ A A 4

Intervallsvetsning
Anvisningar for intervallsvetsning:

E' Hall brannaren lodratt

Beroende pa installt intervallmandverlage under parametern Int:
Tryck in avtryckaren och hall den intryckt (2-taktsdrift)
Tryck in avtryckaren och slapp (4-taktsdrift)

E Behall brannarens position
Invanta svetsintervallet
E' Flytta bréannaren till ndsta punkt

For att avsluta intervallsvetsningen, beroende pé installt intervall-
manodverlage under parametern Int:

Slapp avtryckaren (2-taktsdrift)

Tryck in avtryckaren och slapp (4-taktsdrift)

Vanta tills efterflodet for gas avslutats
Lyft brannaren



EasyJob-drift

Allmant

Spara EasyJob-
arbetspunkter

Hamta EasyJob-
arbetspunkter

Radera EasyJob-
arbetspunkter

Tack vare lagringsknapparna kan du spara upp till 5 EasyJob-arbetspunkter. Varje
arbetspunkt motsvarar de instéllningar som gjorts pa frontpanelen.

EasyJob kan sparas for alla svetsprocesser.

VIKTIGT! Inga installningsparametrar sparas.

For att spara de aktuella installningarna pa frontpanelen trycker -

du pa en av lagringsknapparna och haller den nedtryckt, t.ex.:

- Vanster indikering visar "Pro”

- Efter en kort tid vaxlar vanster indikering till det ursprungliga
vardet

IE' Sléapp lagringsknappen

For att hdamta en av de lagrade instéllningarna trycker du kort pa -
motsvarande lagringsknapp, t.ex.:
- P& frontpanelen visas de sparade installningarna

For att radera innehéllet i en lagringsknapp trycker du pa motsva- 1

rande lagringsknapp och haller den intryckt, t.ex.:

- Vanster indikering visar "Pro".

- Efter en kort tid vaxlar vanster indikering till det ursprungliga
vardet

E' Slapp inte lagringsknappen
- Vanster indikering visar "CLr".
- Efter en kort tid visas de bada indikeringarna "---"

E Slapp lagringsknappen

77



Hamta EasyJob- For att hamta lagrade installningar med Up/Down-brédnnare méaste en av lagrings-

arbetspunkter knapparna pa frontpanelen vara intryckt.
pa Up/Down-
bréannare IEI Tryck pa en av lagringsknapparna pa frontpanelen, t.ex.:

1

Pa frontpanelen visas de sparade instéllningarna.

Nu kan du valja lagringsknapparna med knapparna pa Up/Down-bréannaren. Lag-
ringsknappar som inte anvéands hoppas over.

Forutom att lagringsknappsnumret tands, visas numret direkt pa Up/Down-

brannaren:
Visning pa Up/Down-brannare EasyJob-arbetspunkt pa frontpane-
len
N |
#O O
N u
ER\V/,‘\\\ O
N2 |
O EnS O
N2 u
O TS
N2 _
© O S
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TIG-svetsning
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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.

/\  FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

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

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

E Satt natstrombrytaren i lage "O"

E' Dra ut natkontakten

E Demontering av MIG/MAG-brénnare

Dra ut aterledaren fran (-) strémanslutningen

E' Anslut dterledaren i (+) stromanslutningen och las

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

Anslut bajonett-stromkontakten for TIG-brannaren i (-) stromanslutningen
och lads genom att vrida &t hoger

Montera reducerventilen pa gasflaskan (argon) och dra at

Anslut gasslangen till reducerventilen och till TIG-gasanslutningen pa
stromkallan

Anslut ndtkontakten
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TIG-svetsning A SEUPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av elstétar.

Nar ndtstrombrytaren star i lage "I" ar volframelektroden pé brédnnaren

spanningsférande.

» Kontrollera att volframelektroden inte ror vid personer eller elektriskt ledan-
de eller jordade delar (héljet etc.)

E' Satt natstrombrytaren i lage "I": Alla indikeringar tdnds kort pa frontpanelen
|z| Valj TIG-svetsning med knappen Process:

Svetsspénningen kopplas med en férdrdjning pa 3 s pa svetsmunstycket.

VIKTIGT! Parametrar som stalls in pa en frontpanel eller systemkomponenter
som fjarrkontroll eller matarverk, kan under vissa omsténdigheter inte dndras pa
stromkallan.

E' Valj parametern Stromstyrka med knappen Parameterval.

Stall in dnskad stromstyrka med installningsratten.
Vardet for stromstyrkan visas pa vanster digitaldisplay.

Som princip sparas alla parameter-bérvarden som stéalls in med installnings-

ratten tills ndsta &ndring sparas. Det galler &ven om stromkallan stdngs av
och séatts pa igen.

E Stéll in 6nskad skyddsgasmangd pa reducerventilen
E' Borja svetsa (tand ljusbagen)
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Tanda ljusbagen Vid anvandning av brannare med avtryckare och TMC-kontakt (med fabriks-
installning 2-taktsdrift):

1] 2 3|+]4]

N\ N N \

Placera gasmunstycket pa tédndstéllet sé att det finns ett avstand pé 2 till 3
mm (0,078 till 0,118 inch) mellan volframelektroden och arbetsstycket

Res brédnnaren ldngsamt tills volframelektroden kommer i kontakt med ar-
betsstycket

E Dra avtryckaren bakat och hall

Skyddsgasen flodar.

Lyft brédnnaren till normallage

Ljusbagen tands.

E' Svetsa

Avsluta svetsar- E' Lyft TIG-brédnnaren fran arbetsstycket tills ljusbagen slocknar.

betet
VIKTIGT! For att skydda volframelektroden, ska du lata skyddsgasen fléda
tillrackligt lange efter svetsslut for att volframelektroden ska hinna svalna.

|z| Slapp avtryckaren
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Pulssvetsning

Anvéndnings-
omraden

Funktion

84

Under pulssvetsning anvdnds en pulserande svetsstrom. Detta anvands vid svets-
ning av stalror i lage eller vid svetsning av tunna platar.

Under dessa arbeten ar den svetsstrom som stélls in i bdrjan av svetsningen
kanske inte alltid optimal under hela svetsarbetet:

- vid for lag stromstyrka smalts inte grundmaterialet tillrackligt och

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

- Enlag grundstrom I-G stiger snabbt till en betydligt hégre pulsstrom I-P och
minskar efter tiden Duty cycle dcY till grundstrommen I-G igen.

- Det ger ett medelstromvarde som &ar lagre dn den instdllda pulsstrommen I-
P.

- Under pulssvetsning smalts sma avsnitt av svetsstallet snabbt, fér att sedan
shabbt stelna igen.

Stromkallan reglerar parametrarna Pulskvot "dcY"” och Grundstréom "I-G", enligt
installda varden for pulsstrémmen (svetsstrommen) och pulsfrekvensen.

1/F-P
A deY

up down

Svetsstrémmens férlopp

Parametrar som kan stallas in:

I-S Startstrom

I-E Slutstrom

F-P  Pulsfrekvens (1/F-P = tiden mellan tva pulser)

I-P Pulsstrom (den instéillda svetsstrommen)

Parametrar som inte kan stallas in:

tup UpSlope

t4down DownSlope

dcY Pulskvot

I-G Grundstrom




Aktivera puls- IEI Stall in ett varde for installningsparametern F-P (pulsfrekvens)
svetsning - Installningsomréde: 1 - 990 Hz

For en beskrivning av parametrar, se avsnitt Parametrar for TIG-svetsning frén
sidan 106.
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Pinnsvetsning
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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.

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

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

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

E S&tt natstrombrytaren i lage "O"
E' Dra ut natkontakten

VIKTIGT! Information om MMA-elektroden ska svetsas till (+) eller (-) hittar
du pd MMA-elektrodens forpackning.

Anslut aterledaren beroende pé elektrodtyp till (-) eller (+) strémanslutning-
en och lads genom att vrida 4t héger

Skapa en anslutning till arbetsstycket med den andra dnden av aterledaren

Anslut bajonett-strémanslutningen péa elektrodhallarkabeln beroende pé
elektrodtypen i den lediga strémanslutningen med motsatt polaritet och las
genom att vrida &t hoger

|E| Anslut ndtkontakten

89



MMA-svetsning

Korrigering un-
der svetsdrift

90

/\ SEUPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av elstétar.

Nar natstrombrytaren star i lage "I" ar MMA-elektroden i elektrodhéllaren

spanningsférande.

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

E' Satt natstrombrytaren i lage "I": Alla indikeringar tdnds kort pa frontpanelen
|z| Valj MMA-svetsning med knappen Process:

Svetsspénningen kopplas med en férdrdjning pa 3 s pa svetsmunstycket.

Om processen MMA-svetsning har valts, avaktiveras automatiskt eventuellt
monterade kylaggregat. Det gar inte att aktivera det.

VIKTIGT! Parametrar som stalls in pa en frontpanel eller systemkomponenter
som fjarrkontroll eller matarverk, kan under vissa omsténdigheter inte dndras pa
stromkallan.

E' Valj parametern Stromstyrka med knappen Parameterval.
Stéall in dnskad stréomstyrka med instéllningsratten.

Vardet for stromstyrkan visas pa vanster digitalvisning.

Som princip sparas alla parameter-bérvarden som stéalls in med installnings-
ratten tills ndsta &ndring sparas. Det galler &ven om stromkallan stdngs av
och séatts pé igen.

E Borja svetsa

For visning av ar-vardet for svetsstrommen under svetsarbetet:
- Valj parametern Svetsstrém med knappen Parameterval
- Ar-vardet for svetsstrommen visas pa digitaldisplayen under svetsarbetet.

For att fa ett optimalt svetsresultat kan man ibland behova stalla in parametern
Dynamik.
E' Valj parametern Dynamik med knappen Parameterval

|E| Stall in dynamiken till 6nskat varde med installningsratten
Vardet for parametern visas i digitaldisplayen upptill.

For inverkan pa kortslutningsdynamiken vid droppd&vergéangen:

- = hardare och stabilare ljusbage
0 = neutral ljusbage
+ = mjukare ljusbage med lite sténk



Funktionen Hot-
Start

Funktionen Anti-

stick

For att fa ett optimalt svetsresultat kan man ibland behdva stélla in parametern
HotStart.

Fordelar

- Forbattrar tandegenskaperna, dven for svartédnda elektroder

- Ger battre sammansmaltning av grundmaterialet vid svetsstart, vilket mins-
kar risken for bindfel

- Minskar risken for slagginneslutningar

Instéllningen av de tillgdngliga parametrarna finns beskrivna i avsnitten "Install-
ningsmeny”, "Installningsmeny niva 2".

1 (A) Forklaring

A Hti Hot-current time = HotStart-
tid,

0-2s,

I fabriksinstallning 0,5 s

| HCU > 1,
300- ‘

200 A---- | HCU HotStart-current = HotStart-
strom,

§ 100 - 200 %,

§ H fabriksinstallning 150 %
|

: —| Iy Huvudstrom = installd svets-
0,5 1 1,5 strom

Funktion

Under den installda hotstarttiden (Hti)
hojs svetsstrommen till ett bestamt
varde. Detta varde (HCU) &r hégre 8n
den instéallda svetsstrommen (Ip).

Om ljusbagens langd minskar, kan svetsspanningen sjunka sa lagt att MMA-elek-
troden riskerar att fastna. Det kan ocksé leda till att MMA-elektroden branns
sonder.

Funktionen Anti-stick forhindrar att elektroden branns sonder. Vid tecken pa att
MMA-elektroden haller pa att fastna, slar stromkallan av svetsstrommen. Nar
MMA-elektroden har lossats fran arbetsstycket, kan svetsningen aterupptas.

Funktionen Anti-stick (Ast) kan aktiveras och avaktiveras féor MMA-svetsning i in-
stallningsmenyn bland installningsparametrarna.
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Easy Documentation
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Allmant

Allmant

Dokumenterade
svetsdata

Om tillvalet Easy Documentation finns pa strémkallan kan du dven dokumentera
de viktigaste svetsdata for varje svetsning och spara dem som CSV-fil pa ett
USB-minne.

Tillsammans med svetsdata sparas en Fronius-sighatur som anvands till att kon-
trollera och garantera dktheten hos dessa data.

Du aktiverar/avaktiverar Easy Documentation genom att ansluta/ta bort det
medfoljande Fronius-USB-minnet med FAT32-formatering pa baksidan av
stréomkallan.

VIKTIGT! For att svetsdata ska kunna dokumenteras méaste datum och tid ha
stéllts in pa korrekt satt.

Féljande data dokumenteras:

Enhetstyp

Filnamn

Artikelnummer

Serienummer

Stréomkallans firmware-version

Firmware for kretskortet DOCMAG (Easy Documentation)

Dokumentversion

https://www.easydocu.weldcube.com (via den har lanken kan du skapa en PDF-
rapport utifrdn utvalda svetsdata)

Nr. Raknare
Startar nar USB-minnet ansluts;
nar stromkallan slds av och péa fortsatter raknaren vid det senaste
svetsfogsnumret.
Fr.o.m. 1 000 svetsningar skapas en ny CSV-fil.

Date (da- Datum 4444-mm-dd
tum)

Time (tid) Klockslag hh:mm:ss
vid start av stromflodet

Duration Varaktigheti [s]
(varaktig- fran det att stromflodet startar till dess att det upphor

het) (stromflodessignal)

I Svetsstrom* i [A]

U Svetsspanning® i [V]

vd Trddmatningshastighet* i [m/min]

wfs Tréddmatningshastighet* i [ipm]

IP Effekt* ur momentanvirden i [W]

IE Energi ur momentanvarden i [kJ]
Over hela svetsforloppet

I-Mot Motorstrom* i [Al

Synid Karakteristiknummer

per svetsning
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Job EasyJob-nummer
per svetsfog

Process  Svetsprocess

Mode Mandverlage
(lage)

Status PASS: vanlig svetsning
IGN: svetsning under avbruten tandfas
Err | xxx: svetsningen avbrots pga. ett fel; tillhérande servicekod

dokumenteras
Interval Svetsfogsnummer vid mandverlaget "Intervall”
(inter-
vall)
Signatu-  Signatur per svetsfogsnummer
re (signa-
tur)

Fran huvudprocessfasen;
vid avbrott i tdndfasen sparas medelvardet i tindfasen och en
markning for att uppna huvudprocessfasen lamnas

Svetsdata dokumenteras som medelvarden i huvudprocessen och per svetsning.

Ny CSV-fil En ny CSV-fil genereras i foéljande fall:
- om strédmkallan &r paslagen och USB-minnet tas bort och sedan ansluts igen
- om datum och tid &ndras
- fr.o.m. 1 000 svetsningar
- vid firmware-uppdatering
- om USB-minnet tas bort och ansluts till en annan strémkalla
(= andring av serienummer).

PDF-rapport/
Fronius-signatur

Via ldnken intill kan du ...

- skapaen PDF-rapport av utvalda svetsdata

- kontrollera och garantera dessa datas dkthet via Fronius-
signaturen som lases tillsammans med svetsdata.

[=]
i
ir
[=]

https://easydocu.weldcube.com
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Aktivera/avaktivera Easy Documentation

Aktivera Easy Foljande visas péa stromkallans display:

Documentation

] -
L) Lt

Easy Documentation &r aktiverat.

doc | on visas ocksé nar stromkallan
slés av och pa med USB-minnet anslu-
tet.

Easy Documentation férblir aktiverat.

Sdtt i USB-minnet

|E| Kvittera displayindikeringen genom att trycka péa pilknappen

iV A

E' Stall in datum och tid

Stiélla in datum Installning av datum och tid sker i den andra nivan av servicemenyn.
och tid
|z| P iV A Den forsta parametern i servicemenyn
visas.

|E| Valj installningsparametern "2nd"” med
@ © installningsratten

end ()

[3] A S oD kVA Den forsta parametern i den andra
nivan av servicemenyn visas.

Valj installningsparametern "yEA" (=
. @ @ ar) med instéllningsratten
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Avaktivera Easy
Documentation
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Stall in datum och tid:

- vanster instéllningsratt:
valj parameter

hoger installningsratt:

andra vardena

Instillningsomraden:

yEA
Mon
dAY
Hou
Min

Ar (20283; 0-99)
M&nad (mm; 1—-12)
Dag (dd; 1—31)
Timme (hh; 0—24)
Minut (mm; 0—59)

OBS!I!

Om stromkallan aterstills till fabriksinstéllningen via instéllningsparametern

FAC, bibehalls datum och tid i minnet.

/A SEUPP!

Risk for dataforlust eller skadade data om USB-minnet tas bort for tidigt
» Tainte bort USB-minnet férrédn ca 10 sekunder efter den sista svetsningen
for att garantera korrekt datadverforing.

E Ta bort USB-minnet fran stromkallan

Féljande visas pa stromkallans display:

] g gy
L) ()

Easy Documentation ar avaktiverat.

|z| Kvittera displayindikeringen genom att trycka pa pilknappen

.LV,&| <|
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Installningsmenyn

Allmant

Anvédndning

Instéllningsmenyn ger enkel atkomst till expertkunskaper géllande arbetet med
stromkallan och dess extra funktioner. I installningsmenyn kan du enkelt anpassa
parametrarna efter de olika arbetsuppgifterna.

Information om hur du 6ppnar instédllningsmenyn i samband med svetsprocessen
MIG/MAG standardsynergi.
Du gbr pa samma satt for de andra svetsprocesserna.

Ga till installningsmenyn

NG EEaEE Val MIG/MAG standardsynergi med

=\ PULSE SYNERGIC 3

knappen Process

NGDATEREE Frontpanelen befinner sig nu i install-
oSS ningsmenyn for "MIG/MAG standard-
synergi” — den senast valda install-
ningsparametern visas.

Andra parametrar
E Valj 6nskad instéllningsparameter med
) @ vanster installningsratt
© @ Andra vardet for installningsparame-
tern med hoger installningsratt

La@mna instdllningsmenyn

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE

=\ PULSE SYNERGIC @
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Instdllningspa-
rametrar for
MIG/MAG syner-
gisvetsning

102

Uppgifterna "min" och "max" anvéands for instéallningsomraden som skiljer sig at
beroende péa stromkalla, svetsprogram etc.

GPr

Gasforstromningstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: 0,1

GPo

Gasefterstromningstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: 0,5

SL

Slope (fér Special 2-takt och Special 4-takt)
Enhet: s

Instéllningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: 0,1

I-S

Startstrom (fér Special 2-takt och Special 4-takt)
Enhet: % (av svetsstrommen)

Installningsomrade: 0—200

Fabriksinstallning: 100

I-E

Slutstrom (for Special 2-takt och Special 4-takt)
Enhet: % (av svetsstrommen)
Installningsomrade: 0—200

Fabriksinstallning: 50

t-S

Startstromstid (endast fér Special 2-takt)
Enhet: s

Installningsomrade: 0,0—9,9
Fabriksinstéllning: 0,0

t-E

Slutstromstid (endast fér Special 2-takt)
Enhet: s

Installningsomrade: 0,0—-9,9
Fabriksinstallning: 0,0

Fdi

Hastighet for tradinmatning

Enhet: m/min (ipm)

Instéllningsomrade: 1 - max. (39.37 - max.)
Fabriksinstallning: 10 (393.7)

bbc

Efterbrinntid

Efterbrinntid pa grund av tillbakadragning av trad i slutet av svetsningen
Efter att svetsstrdmmen stangts av dras trddelektroden tillbaka med
7,5 m/min under den tid som stéllts in for vardet bbc.

Enhet: s
Installningsomrade: 0—0,2
Fabriksinstallning: O

Ito

Tradlangd tills sikerhetsavstangning

Enhet: mm (in.)

Instéllningsomrade: OFF, 5—100 (OFF, 0,2—3.94)
Fabriksinstallning: OFF



oBSI!

Funktionen Ito (tradldngd tills sikerhetsavstingning) dr en sidkerhetsfunktion.

>
(7]

Speciellt vid hoga trddhastigheter kan den trddlangd som matas fram till sédker-
hetsavstangningen avvika fran den instéallda tradlangden.

SPt  Punkttid/intervallsvetstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0,3—5
Fabriksinstallning: 1

SPb Intervall paustid
Enhet: s
Instéllningsomrade: OFF, 0,3—10 (i steg om 0,1 s)
Fabriksinstéllning: OFF
VIKTIGT! F6r punktning maste SPb = OFF vara installt!

Int Intervall
Visas bara om ett varde har stéllts in for SPb
Enhet: -

Installningsomrade: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Fabriksinstallning: 2T (2-takt)

F Frekvens for SynchroPuls
Enhet: Hz
Installningsomrade: OFF, 0,5-5
Fabriksinstéllning: OFF

dFd  Skillnad trddmatning
Offset trddmatning for SynchroPuls (tillval)
Enhet: m/min (ipm)

Instéllningsomrade: 0—3 (0—118,1)
Fabriksinstallning: 2 (78,7)

AL2 Baglangdskorrigering for den 6vre arbetspunkten for SynchroPuls
Enhet: % (av ljusbagseffekten)
Installningsomrade: -30—-+30
Fabriksinstallning: O

FAC Aterstilla stromkillan

Hall en av knapparna for parameterval nedtryckt i 2 s, for att aterstalla till
tillstdndet vid leverans.
- Om "PrG" visas pa displayen ar stromkallan aterstalld

VIKTIGT! Om stromkallan aterstélls, raderas alla personliga instéllningar
i installningsmenyn.

Arbetspunkter som sparats med lagringsknapparna forblir lagrade nar
stromkallan aterstéalls. Funktionerna pa den andra nivan i installningsme-
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Installningspa-
rametrar for
MIG/MAG Stan-
dard-Manuell
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nyn (2nd) raderas inte heller. Undantag: parametern Ignition Time-Out
(ito).

2nd

Andra nivan i installningsmenyn (se avsnittet "Instillningsmeny — niva
2")

Uppgifterna "min" och "max" anvands for installningsomraden som skiljer sig at
beroende pa stromkalla, svetsprogram etc.

GPr

Gasforstromningstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: 0,1

GPo

Gasefterstromningstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstéllning: 0,5

Fdi

Hastighet for tradinmatning

Enhet: m/min (ipm)

Installningsomrade: 1 - max. (39.37 - max.)
Fabriksinstallning: 10 (393.7)

bbc

Efterbrinntid
Efterbrinntid pa grund av fordréjd avstdngning av svetsstrommen efter
matningsstopp av trddelektroden. En kula bildas pa tradelektroden.

Enhet: s
Installningsomrade: AUt, 0—0,3
Fabriksinstallning: AUt

IGC

Tandstrém

Enhet: A

Instéllningsomrade: 100—-650
Fabriksinstallning: 500

Ito

Tradlangd tills sdkerhetsavstangning

Enhet: mm (in.)

Installningsomrade: OFF, 5—100 (OFF, 0,2—3.94)
Fabriksinstallning: OFF

oBSI!

Funktionen Ito (tradldngd tills sikerhetsavstingning) dr en sidkerhetsfunktion.
Speciellt vid hoga tradhastigheter kan den traddlangd som matas fram till sédker-
hetsavstangningen avvika fran den instéallda tradlangden.

SPt  Punkttid/intervallsvetstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0,3—5
Fabriksinstéllning: 0,3

SPb Intervall paustid

Enhet: s



Instéllningsomrade: OFF, 0,3—10 (i steg om 0,1 s)
Fabriksinstallning: OFF

Int Intervall
Visas bara om ett varde har stallts in for SPb
Enhet: -
Installningsomrade: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Fabriksinstallning: 2T (2-takt)

FAC Aterstilla stromkallan
Hall en av knapparna for parameterval nedtryckt i 2 s, for att aterstalla till
tillstdndet vid leverans.
- Om "PrG" visas pa displayen ar stromkallan aterstalld
VIKTIGT! Om stromkallan aterstéalls, raderas alla personliga instéllningar
i installningsmenyn.
Arbetspunkter som sparats med lagringsknapparna forblir lagrade nar
stromkallan aterstéalls. Funktionerna pa den andra nivan i installningsme-
nyn (2nd) raderas inte heller. Undantag: parametern Ignition Time-Out

(ito).
2nd  Andra nivan i instédllningsmenyn (se avsnittet "Instéllningsmeny — niva
2")
Instdllningspa- VIKTIGT! Genom aterstéllning av strdmkéallan med instéllningsparametern
rametrar for Factory FAC, aterstills dven installningsparametern for HotStart-tid (Hti) och

MMA-svetsning HotStart-strém (HCU).

HCU HotStart-strom
Enhet: %
Instéllningsomrade: 100—200
Fabriksinstallning: 150

Hti Hotstrom-tid
Enhet: s
Installningsomrade: 0—2,0
Fabriksinstallning: 0,5

ASt Anti-stick
Enhet: -
Installningsomrade: On, OFF
Fabriksinstallning: OFF

FAC Aterstilla stromkallan
Hall en av knapparna for parameterval nedtryckt i 2 s for att aterstalla till
tillstdndet vid leverans — om "PrG" visas pa displayen ar stromkallan
aterstalld.
VIKTIGT! Om stromkallan aterstélls, raderas alla personliga instéllningar.
Arbetspunkter som sparats med lagringsknapparna raderas inte vid
aterstallningen av stromkallan. Funktionerna i den andra nivan av install-
ningsmenyn (2nd) raderas inte heller. Undantag: Parametern Ignition Ti-
me-0ut (ito).

2nd  Andra nivaniinstdllningsmenyn (se avsnittet "Instillningsmeny — niva
(2:a) 2m)
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Parametrar for F_p
TIG-svetsning

Pulsfrekvens

Enhet: Hertz
Installningsomrade: OFF; 1-990
(till 20 Hz: i steg om 0,1 Hz)

(till 200 Hz: i steg om 1 Hz)
(6ver 100 Hz: i steg 10 Hz)
Fabriksinstallning: OFF

tuP

Upslope

Enhet: sekunder
Installningsomrade: 0,01—-9,9
Fabriksinstallning: 0,5

tdo

Downslope

Enhet: sekunder
Installningsomrade: 0,01—9,9
Fabriksinstallning: 1

I-S

Startstrom

Enhet: % av huvudstrémmen
Installningsomrade: 1—200
Fabriksinstallning: 35

Reducerad svetsstrom
Enhet: % av huvudstrémmen
Instéllningsomrade: 1—-100
Fabriksinstéllning: 50

Slutstrém

Enhet: % av huvudstrémmen
Installningsomrade: 1—100
Fabriksinstallning: 30

GPo

Gasefterstromningstid
Enhet: sekunder
Instéllningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: 9,9

tAC

Haftning

Enhet: sekunder
Installningsomrade: OFF, 0,1—-9,9
Fabriksinstallning: OFF

FAC

Aterstilla strémkillan

Hall en av knapparna for parameterval nedtryckt i 2 s, for att &terstalla
tillstdndet vid leverans.

- Om "PrG" visas pa displayen ar stromkallan aterstalld.

En stor del av de berdrda installningarna raderas nar stromkallan
aterstélls. Foljande sparas:

- Vérdena for svetskretsens resistans och induktans

- Landsinstéllningar

2nd

Andra nivan i installningsmenyn (se avsnittet "Installningsmeny niva 2")

106



Instidllningsmeny niva 2

Begrénsningar

Mandvrering (in-
stéllningsmeny
niva 2)

For installningsmenyn niva 2 finns foljande begransningar:

Instéllningsmeny niva 2 kan inte véljas:
- Under svetsarbete

- Om funktionen Gasspolning ar aktiv

- Om funktionen Kalltrddsmatning ar aktiv
- Om funktionen Tradtillbakadragning &r aktiv

- Om funktionen Renblésning ar aktiv

Sa lange installningsmenyn niva 2 ar vald, kan féljande funktioner inte anvdndas

(galler dven vid robotdrift):

- Svetsstart, vid robotdrift uteblir signalen "Strémkalla redo”

- Gasspolning

- Kalltrddsmatning

- Tréadtillbakadragning
- Renblésning

Ga till installningsmenyn niva 2:

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

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE

=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC [

Valj MIG/MAG standardsynergi med
knappen Process

Frontpanelen befinner sig nu i install-
ningsmenyn for "MIG/MAG standard-
synergi” — den senast valda install-
ningsparametern visas.

Valj installningsparametern "2nd"” med
vanster installningsratt

Frontpanelen befinner sig nu i den
andra nivan av instéllningsmenyn for
"MIG/MAG standardsynergi” — den se-
nast valda installningsparametern vi-
sas.

Andra parametrar

E%&

Valj 6nskad installningsparameter med
vanster installningsratt

Andra vardet for installningsparame-
tern med hoger installningsratt

Lamna instdllningsmenyn

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE

=\ PULSE SYNERGIC [

En parameter i den férsta nivan av in-
stallningsmenyn visas.
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Svetsparametrar
for MIG/MAG
synergisvetsning
i instdllningsme-
ny niva 2
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=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE

= PULSE SYNERGIC @

SEt

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

Instéllningsomrade: Std, US (Standard/USA)
Fabriksinstallning:

Standard-version: Std (méattangivelser: cm/mm)
USA-version: US (mattangivelser: in.)

Syn

Synergiprogram/synergilinjer
Standarder EN/American Welding Society
Enhet: -

Instéllningsomrade: EUr/US
Fabriksinstallning:

Standard-version: EUr

USA-version: US

C-C

Styrning av kylaggregat
(endast vid anslutet kylaggregat)

Enhet: -
Installningsomrade: AUt, On, OFF
Fabriksinstéllning: AUt

AUt
Kylaggregatet stédngs av efter en svetspaus pa 2 minuter.

VIKTIGT! Om tillval for dvervakning av kylmedelstemperatur och -fléde
har monterats i kylaggregatet, stédngs kylaggregatet av sé fort returtempe-
raturen understiger 50 °C, men tidigast efter en svetspaus pa 2 minuter.

On:
Kylaggregatet ar alltid tillslaget.

OFF (av):
Kylaggregatet ar alltid avstangt.

VIKTIGT! Vid anvandning av svetsparametern FAC aterstéalls inte svets-
parametern C-C till fabriksinstallningarna. Om svetsprocessen MMA-
svetsning har valts, forblir kylaggregatet frankopplat, dven i lage "On".

Cooling Time

(endast vid anslutet kylaggregat)

Tiden mellan flédesdvervakningen och utmatningen av servicekoden "no |
H20". Om det t.ex. uppstar luftblasor i kylsystemet, stangs kylaggregatet
av efter den instéllda tiden.

Enhet: s



Installningsomrade: 5—25
Fabriksinstallning: 10

VIKTIGT! Kylaggregatet fortsatter gd under 180 sekunder efter att
stromkallan kopplats till, for kontroll.

Svetskretsresistans (i mohm)
Se avsnittet "Faststalla svetskretsresistansen r" pé sidan 114.

L Svetskretsinduktans (i pH)
Se avsnittet "Visa svetskretsinduktans L" pa sidan 116.

EnE Den elektriska energin for ljusbagen i relation till svetshastigheten
Enhet: kJ
Instéllningsomrade: On/OFF
Fabriksinstallning: OFF
Eftersom inte hela vardeintervallet (1—99 999 kJ) kan visas pa den tre-
stalliga displayen, visas vardet enligt foljande:
Varde i kJ/Visning pa display:
1 till 999/1 till 999
1 000 till 9 999/1.00 till 9.99 (utan siffran som motsvarar ental, ex:
5270 kJ -> 5.27)
10 000 till 99 999/10.0 till 99.9
(utan siffran fér en- och tiotal, ex: 23 580 kJ -> 23.6)

ALC Baglingdskorrigering 6ver svetsspanningen
Endast vid MIG/MAG synergisvetsning
Installningsomrade: On/OFF
Fabriksinstallning: OFF
Ljusbagslangden ar beroende av svetsspadnningen. Svetsspanningen kan
stallas in individuellt i Synergic-drift.
Om svetsparametern ALC har satts till "OFF", kan svetsspanningen inte
stallas in individuellt. Svetsspanningen anpassas automatiskt efter den
valda svetsstrommen eller trddmatningshastigheten. Om baglangdskorri-
geringen anpassas kommer spanningen att dndras, vid oférédndrade varden
for svetsstrom och trddmatningshastighet. Vid instéllning av
baglangdskorrigering med installningsratten visas korrigeringsvardet fér
ljusbagslangden pa den vanstra indikeringen. P4 héger indikering &ndras
samtidigt vardet for svetsspanning. Darefter visar vanster indikering det
ursprungliga vardet, t.ex. for svetsstrom, igen.

Ejt EasyJob Trigger

For aktivering/avaktivering av vaxlingen mellan EasyJobs med hjalp av av-
tryckaren

Enhet: -
Installningsomrade: On/OFF
Fabriksinstallning: OFF

Funktion med MIG/MAG-avtryckare
Tryck kort (< 0,5 s) pa avtryckaren

Ingen svetsning:
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- Alla MIG/MAG-EasyJobs gas igenom i ordningsféljd.
- Om inget EasyJob har valts fungerar avtryckaren péa vanligt satt.
- Néringet MIG/MAG-EasyJob har valts sker ingen andring.

Under svetsningen:

- Genomgang av MIG/MAG-EasyJobs med samma mandéverlage (4-
taktsdrift, Special 4-taktsdrift, Intervallsvetsning 4-taktsdrift) och
med samma svetsforfarande.

- Vid punktsvetsning gar det inte att vaxla.

Funktion med MIG/MAG-Up/Down-knapp
Om ett EasyJob har valts dndras detta EasyJob, i annat fall svets-
strémmen.

Ingen svetsning:
- Alla MIG/MAG-EasyJobs gas igenom i ordningsféljd.

Under svetsningen:

- Genomgang av MIG/MAG-EasyJobs med samma mandverlage (2-
taktsdrift. 4-taktsdrift, Special 4-taktsdrift, Intervallsvetsning 4-
taktsdrift) och med samma svetsfdrfarande.

Det gar att vaxla tillbaka.

Svetsparametrar  gpt | 5pdsinstilining (Standard/USA) ... Std/US
for MIG/MAG-

Enhet: -
Standard-Manu- T .
ell-svetsning i in- Instéllningsomrade: Std, US (Standard/USA)
stallningsmenyn Fabriksinstallning:
niva 2 Standard-version: Std (méattangivelser: cm/mm)

USA-version: US (mattangivelser: in.)

C-C Styrning av kylaggregat
(endast vid anslutet kylaggregat)

Enhet: -
Installningsomrade: AUt, On, OFF
Fabriksinstallning: AUt

AUt
Kylaggregatet sténgs av efter en svetspaus pé 2 minuter.

VIKTIGT! Om tillval for overvakning av kylmedelstemperatur och -fléde
har monterats i kylaggregatet, stdngs kylaggregatet av s& fort returtempe-
raturen understiger 50 °C, men tidigast efter en svetspaus pa 2 minuter.

On:
Kylaggregatet ar alltid tillslaget.

OFF (av):
Kylaggregatet ar alltid avstangt.
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VIKTIGT! Vid anvandning av svetsparametern FAC aterstalls inte svets-
parametern C-C till fabriksinstallningarna. Om svetsprocessen MMA-
svetsning har valts, forblir kylaggregatet frankopplat, dven i lage "On".

Cooling Time

(endast vid anslutet kylaggregat)

Tiden mellan flédesdvervakningen och utmatningen av servicekoden "no |
H20". Om det t.ex. uppstéar luftblasor i kylsystemet, stédngs kylaggregatet
av efter den instéllda tiden.

Enhet: s
Installningsomrade: 5—25
Fabriksinstallning: 10

VIKTIGT! Kylaggregatet fortsatter g4 under 180 sekunder efter att
stromkallan kopplats till, for kontroll.

Svetskretsresistans (i mohm)
Se avsnittet "Faststélla svetskretsresistansen r"” pa sidan 114.

Svetskretsinduktans (i pH)
Se avsnittet "Visa svetskretsinduktans L" pa sidan 116.

EnE

Den elektriska energin for ljusbagen i relation till svetshastigheten
Enhet: kJ

Installningsomrade: On/OFF

Fabriksinstallning: OFF

Eftersom inte hela vardeintervallet (1—99 999 kJ) kan visas p4 den tre-
stalliga displayen, visas vardet enligt féljande:

Varde i kJ/Visning pa display:

1 till 999/1 till 999

1 000 till 9 999/1.00 till 9.99 (utan siffran som motsvarar ental, ex:
5270 kJ -> 5.27)

10 000 till 99 999/10.0 till 99.9

(utan siffran for en- och tiotal, ex: 23 580 kJ -> 23.6)

Ejt

EasyJob Trigger
For aktivering/avaktivering av véxlingen mellan EasyJobs med hjélp av av-
tryckaren

Enhet: -
Installningsomrade: On/OFF
Fabriksinstallning: OFF

Funktion med MIG/MAG-avtryckare
Tryck kort (< 0,5 s) pa avtryckaren

Ingen svetsning:
- Alla MIG/MAG-EasyJobs gas igenom i ordningsféljd.
- Om inget EasyJob har valts fungerar avtryckaren pa vanligt satt.

- Nar inget MIG/MAG-EasyJob har valts sker ingen andring.

Under svetsningen:
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- Genomgang av MIG/MAG-EasyJobs med samma mandverlage (4-
taktsdrift, Special 4-taktsdrift, Intervallsvetsning 4-taktsdrift) och
med samma svetsforfarande.

- Vid punktsvetsning gar det inte att vaxla.

Funktion med MIG/MAG-Up/Down-knapp
Om ett EasyJob har valts dndras detta EasyJob, i annat fall svets-
strommen.

Ingen svetsning:
- Alla MIG/MAG-EasyJobs gas igenom i ordningsféljd.

Under svetsningen:

- Genomgang av MIG/MAG-EasyJobs med samma mandverlage (2-
taktsdrift. 4-taktsdrift, Special 4-taktsdrift, Intervallsvetsning 4-
taktsdrift) och med samma svetsférfarande.

Det gar att vaxla tillbaka.

Parametrarfor — gpt | Jpdsinstillning (Standard/USA) ... Std/US
MMA-svetsning i Enhet: -

installningsme- . o
nyn niva 2 Instéllningsomrade: Std, US (Standard/USA)

Fabriksinstallning:
Standardversionen: Std (mattuppgifter: cm/mm)
USA-versionen: US (méattuppgifter: in.)

r r (resistance) — Svetskretsresistans (i mohm)
Se avsnittet "Faststalla svetskretsresistansen r" pé sidan 114.

L L (inductivity) — Svetskretsinduktans (i pH)
Se avsnittet "Visa svetskretsinduktans L" pa sidan 116.

Parametrarfor  gpy | apdsinstillning (Standard/USA) ... Std/US
TIG-svetsning Enhet: -

(instdllningsme- o .
nyn niva 2) Installningsomréade: Std, US (Standard/USA)

Fabriksinstallning:
Standardversionen: Std (mattuppgifter: cm/mm)
USA-versionen: US (mattuppgifter: in.)

C-C Cooling unit Control — Styrning av kylaggregat
(endast for TST 3500¢c MP och om kylaggregat finns anslutet)
Enhet: -
Installningsomrade: Aut, On, OFF
Fabriksinstallning: Aut
Aut: Kylaggregatet stangs av efter en svetspaus pa 2 minuter.
VIKTIGT! Om tillval for 6vervakning av kylvatsketemperatur och fléde har
monterats i kylaggregatet, stangs kylaggregatet av sa fort returtempera-
turen understiger 50 °C, men tidigast efter en svetspaus pé 2 minuter.
On: Kylaggregatet ar alltid tillslaget.
OFF: Kylaggregatet ar alltid avstangt.
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VIKTIGT! Nar parametern FAC anvands aterstéalls inte parametern C-C
till fabriksinstallningen. Om MMA-svetsning valts forblir kylaggregatet all-
tid avstangt, dven i laget "On".

Cooling Time

(endast for TST 3500c MP och om kylaggregat finns anslutet)

Tid mellan flédesdvervakningens utlésning och visning av servicekoden
"no | H20". Om till exempel luftbubblor uppstar i kylsystemet stangs ky-
laggregatet av forst efter den instéllda tiden.

Enhet: s

Installningsomrade: 5—25

Fabriksinstallning: 10

VIKTIGT! Kylaggregatet gar i 180 sekunder efter att stromkallan kopplats
till, fér kontroll.
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Faststallning av svetskretsresistansenr

Allmant

Matning av
svetskretsresi-
stans (MIG/
MAG-svetsning)

114

Genom att faststalla svetskretsresistansen kan du uppna ett jamnt svetsresultat
aven vid olika langder for slangpaketet - det gor att svetsspénningen pé
jusbagen regleras exakt, oberoende av slangpaketets langd och area. Du slipper i
fortsattningen korrigera ljusbagens langd.

N&r svetskretsresistansen har faststillts, visas den pa displayen.
r = svetskretsresistans i mOhm

Om svetskretsresistansen registrerats korrekt, motsvarar den instéllda svets-
spanningen exakt svetsspanningen pa ljusbagen. Om spanningen péa stromkallans
utgdngar mats manuellt, sd kan vardet Gverstiga vardet for svetsspanningen pa
ljusbdgen med vardet for spanningsbortfallet for slangpaketet.

Svetskretsresistansen ar beroende av vilket slangpaket som anvands:

- Om du andrar slangpaketets langd eller area ska svetskretsresistansen
matas pé nytt

- Svetskretsresistansen ska matas separat for varje svetsprocess, med
tillhérande svetsledningar

oBSI!

Felaktig matning av svetskretsresistansen kan paverka svetsresultatet negativt.
» Kontrollera att arbetsstycket har en optimal kontaktyta i omradet kring ater-
ledarna (rena ytor, ingen rost etc.).

E' Kontrollera att ndgon av svetsprocesserna MANUAL / STD SYNERGIC / PUL-
SE SYNERGIC har valts

E Skapa aterledaranslutning med arbetsstycket

E' G4 till installningsmenyn niva 2 (2nd)

Valj parametern "r"

E Demontera gasmunstycket pa brannaren

E' Skruva fast kontaktroret

Kontrollera att tradelektroderna inte sticker ut ur kontaktroret

oBSI!

Felaktig matning av svetskretsresistansen kan paverka svetsresultatet negativt.
» Kontrollera att arbetsstycket har en optimal kontaktyta for kontaktréret (re-
na ytor, ingen rost etc.).

Placera kontaktréret ordentligt mot arbetsstyckets yta

E Tryck kort péa avtryckaren
- Svetskretsresistansen beraknas. Under matningen visas "run” péa display-
en

Matningen ar Klar nar svetskretsresistansen visas i mOhm pa displayen (t.ex.
11,4).

Montera gasmunstycket pa brannaren igen



Matning av
svetskretsresi-
stans (MMA-
svetsning)

OBSI! P

Felaktig matning av svetskretsresistansen kan paverka svetsresultatet negativt.
» Kontrollera att arbetsstycket har en optimal kontaktyta i omradet kring ater-
ledarna (rena ytor, ingen rost etc.).

E' Kontrollera att processen Stabelektroden-Schweif3en ar vald
|z| Skapa aterledaranslutning med arbetsstycket

E' G4 till installningsmenyn niva 2 (2nd)

Valj parametern "r"

oBSI!

Felaktig matning av svetskretsresistansen kan paverka svetsresultatet negativt.
» Kontrollera att arbetsstycket har en optimal kontaktyta for elektroden (rena
ytor, ingen rost etc.).

E' Placera elektroden ordentligt mot arbetsstyckets yta
@ Tryck pd knappen Parameterval till hoger

.kV,fn| <|

Svetskretsresistansen raknas ut. Under padgdende matning visas "run” pa dis-
playen.

Matningen ar klar nar svetskretsresistansen visas i mohm péa displayen (t.ex.
11,4).
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Avlasning av svetskretsinduktans L

Allmant

Visning av svets-
kretsinduktans

Korrekt dragning
av slangpaketen

116

Hur slangpaketen dras har stor betydelse for svetskretsinduktansen och darmed
svetsprocessen. FOr att fa ett optimalt svetsresultat &r det darfor viktigt att
slangpaketen dras korrekt.

Med installningsparametern "L" visas det senast faststallda vardet for svetskrets-
induktans. Den egentliga matningen av svetskretsinduktansen sker samtidigt
med att svetskretsresistansen faststélls. Du hittar detaljerad information om
detta i kapitlet "Matning av svetskretsresistans”.

IE' Ga till installningsmenyn niva 2 (2nd)
E' Valj parametern "L"

Den senast uppmaéatta svetskretsinduktansen L visas pa hoger digitalvisning.

L ... Svetskretsinduktans (i uH)

\\
X




Atgirdande av fel och underhall
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Feldiagnos, felavhjalpning

Allmant

Sikerhet

Visade service-
koder

Stromkallan &r utrustad med ett sdkerhetssystem. Det gor att den inte innehéller
nagra smaltsékringar som behdver bytas. Stromkallan kan tas i drift efter att du
atgérdat felet.

/\  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.

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

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

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

/\  FARA!

Fara vid otillracklig skyddsjordanslutning.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» 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.

Om du inte hittar felmeddelandet som visas hér, bérjar du med att prova foljan-
de:

E Stall natstrombrytaren for stromkallan i lage "O”
E' Vanta 10 sekunder
E Satt natstrombrytaren i lage "I

Om felmeddelandet inte forsvinner efter att du provat detta flera gdnger eller
om atgérderna nedan inte l0ser problemet:

E Anteckna felmeddelandet som visas
|E| Anteckna stromkallans konfiguration
E' Kontakta serviceavdelningen med en detaljerad beskrivning av felet
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ESr | 20

Orsak: Kylaggregatet som anvands ar inte kompatibel med strdmkallan

Atgsird:  Anslut ett kompatibelt kylaggregat

ELn| 8

Orsak: Det anslutna matarverket stéds inte

Atgarad: Anslut ett matarverk som stéds

ELn |12

Orsak: Det finns olika frontpaneler for materialval i systemet

Atgsrd: Anslut likadana frontpaneler fér materialval

ELn |13

Orsak: Otillatet byte av svetsprocess under svetsarbetet

Atgara: Utfor inga otilldtna byten av svetsprocess under svetsarbetet, kvitte-
ra felmeddelandet med valfri knapp

ELn| 14

Orsak: Mer &n ett robotgranssnitt har anslutits

Atgsrd: Bara ett robotgranssnitt kan anslutas, kontrollera systemkonfigura-
tionen

ELn |15

Orsak: Mer an en fjarrkontroll har anslutits

Atgara: Bara en fjarrkontroll kan anslutas, kontrollera systemkonfigurationen

Err | IP

Orsak: Stromkallans styrning har registrerat en primardéverspanning

Atgsrd: Kontrollera natspanningen.
Om servicekoden inte forsvinner, stanger du av stromkallan, vantar
10 sekunder och satt pa stromkallan igen.
Kontakta serviceavdelningen om felet kvarstar

Err | PE

Orsak: Overvakningen av jordstrém har utldst strémkéllans sdkerhets-
avstangning.

Atgara: Stang av stromkallan
Placera stromkallan pé ett isolerande underlag
Anslut aterledaren till den del av arbetsstycket som befinner sig
nérmare ljusbagen
Vanta 10 sekunder och satt pa stromkallan igen
Kontakta serviceavdelningen om felet upptrader igen trots flera
forsok

PHA | SE1

Orsak: Stromkallan drivs med 1 fas

Atgsrd: -

PHA | SE3

Orsak: Strémkallan drivs med 3 faser

Atgarad: -

Err | 51

Orsak: Natunderspénning: Natspanningen har underskridit toleransomradet

Atgsrd: Kontrollera natspanningen, om servicekoden fortfarande visas kon-

taktar du serviceavdelningen



Err | 52
Orsak: Natoverspanning: Natspanningen har 6verskridit toleransomréadet

Atgsrd: Kontrollera natspanningen, om servicekoden fortfarande visas kon-
taktar du serviceavdelningen

EFd 5

Orsak: Ogiltigt matarverk anslutet
Atgara: Anslut ett giltigt matarverk
EFd 8

Orsak: Overtemperatur matarverk
Atgsrd: L&t matarverket svalna

EFd | 81, EFd | 83
Orsak: Fel i tradmatningssystemet (6verstrom for matarverkets drivning)

Atgara: Dra slangpaketet sé rakt som mdjligt. Kontrollera att tradstyr-
ningskarnan inte ar bojd eller smutsig. Kontrollera presstrycket pé 4-
rullsdrivnhingen

Orsak: Matarverkets motor har fastnat eller ar trasig
Atgara: Kontrollera matarverkets motor eller kontakta serviceavdelningen
too | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i stromkéllans primarkrets

Atgérd: Lat stromkallan svalna, kontrollera luftfiltret och rengdr vid behoy,
kontrollera att flakten &r igdng

to1 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i boostern i stromkallan

Atgérd: Lat stromkallan svalna, kontrollera luftfiltret och rengdr vid behoy,
kontrollera att flakten &r igdng

to2 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i strémkéllans sekundarkrets
Atgarad: Lat stromkallan svalna, kontrollera att flakten &r igdng
to3 | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i matarverkets motor
Atgara: L&t matarverket svalna
toy | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i brannaren
Atgarad: Lat brannaren svalna
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to5 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i kylaggregatet
Atgara: Lat kylaggregatet svalna, kontrollera att flakten ar igdng

to6 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i strémkallans transformator

Atgérd: Lat stromkallan svalna, kontrollera luftfiltret och rengdr vid behov,
kontrollera att flakten &r igdng

to7 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i stromkallan

Atgérd: Lat stromkallan svalna, kontrollera luftfiltret och rengdr vid behov,
kontrollera att flakten &r igdng

tuo | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i stromkallans primarkrets
Atgarad: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tui | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i boostern i stromkallan
Atgarad: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tu2 | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i stromkallans sekundarkrets
Atgarad: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tu3 | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i matarverkets motor
Atgarad: Stall matarverket i ett uppvarmt utrymme och lat det vdrmas upp
tuy | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i brannaren
Atgarad: Stall bréannaren i ett uppvarmt utrymme och lat den vdrmas upp
tus | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i kylaggregatet
Atgarad: Stall kylaggregatet i ett uppvarmt utrymme och lat det vdrmas upp



tub | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i stromkallans transformator
Atgara: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tuz | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i stromkallan

Atgara: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
no | H20

Orsak: For lagt kylvatskeflode

Atgsrd: Kontrollera flodet for kylvatskan och kylaggregat inkl. kylkretsen (se
kapitlet "Tekniska data” i bruksanvisningen for apparaten fér informa-
tion om lagsta flodesmangd)

hot | H20
Orsak: For hog kylvatsketemperatur

Atgara: Lat kylaggregatet och kylkretsen svalna, tills "hot | H20" inte langre
visas. Oppna kylaggregatet och rengér kylaren. Kontrollera att flakten
fungerar.

no | Prg
Orsak: Inget forprogrammerat program har valts
Atgird:  Valj ett programmerat program

no | IGn

Orsak: Funktionen "Ignition Time-Out” ar aktiv: Ingen stréom har detekterats
efter det varde fér matad tradlangd som stéllts in i instéllningsme-
nyn. Sédkerhetsavstangningen for stromkallan har utlésts

Atgarad: Korta den fria trddanden, tryck in avtryckaren igen. Rengor arbets-
styckets yta. Stall vid behov in parametern "Ito" i installningsmenyn

EPG | 17
Orsak: Det valda svetsprogrammet &r ogiltigt
Atgsrd:  VAlj ett giltigt svetsprogram

EPG | 29

Orsak: Det matarverk som kravs ar inte tillgangligt for den valda karakteristi-
ken

Atgarad: Anslut korrekt matarverk, kontrollera anslutningarna for slangpake-
tet

EPG | 35

Orsak: Det gick inte att mata svetskretsresistansen

Atgsrd: Kontrollera aterledare, stromkabel eller slangpaket, byt vid behov.
Mat svetskretsresistansen igen
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Servicekoder
som visas i sam-
band med OPT
Easy Documen-
tation

124

no | dAt
Svetsning ar inte mojlig

Orsak: Datum och tid ar inte installt pa stréomkallan

Atgird:  Aterstall servicekoden genom att trycka pa pilknappen;
stéll in datum och tid i den andra nivan av servicemenyn,
se sidan 97

bAt| Lo
Svetsning ar mojligt

Orsak: Batteriet i OPT Easy Documentation &r svagt

Atgird:  Aterstall servicekoden genom att trycka pa pilknappen;
kontakta serviceavdelningen (for att byta batteriet)

bAt | oFF
Svetsning ar inte mojlig

Orsak: Batteriet i OPT Easy Documentation dr tomt

Atgird:  Aterstill servicekoden genom att trycka pa pilknappen — no | dAt vi-
sas pa displayen;
kontakta serviceavdelningen (for att byta batteriet);
nar batteriet ar bytt staller du in datum och tid i den andra nivan av
servicemenyn,
se sidan 97

Err | doc
Svetsning ar inte mojlig

Orsak: Fel vid skrivning av data;
internt dokumentationsfel;
kommunikationsfel

Atgarad: Sla av och péa stromkallan

Err | USb
Svetsning ar inte mojlig

Orsak: Ogiltigt filsystem pa USB-minnet;
allméant USB-fel
Atgarad: Ta bort USB-minnet

USB | full
Svetsning ar inte mojlig

Orsak: Det anslutna USB-minnet ar fullt
Atgarad: Ta bort USB-minnet och satt i ett nytt USB-minne




Skotsel, underhall och skrotning

Allmant

Sikerhet

Vid varje idrift-
tagande

Vid behov

Varannan manad

Svetssystemet behdver normalt bara ett minimum av skétsel och underhall. Det
ar emellertid viktigt att beakta vissa punkter, for att svetssystemet ska fungera
problemfritt under méanga ar.

/\  FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

» Setill 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!

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.

Om det ar mycket damm, kan luftfiltret pad behova rengdras. Dra ut luftfiltret pa
héljets baksida i sidled och rengdr det.

/\ SEUPP!

Risk for sakskador.
» Luftfiltret far bara monteras nar det ar torrt.

» Vid behov kan luftfiltret rengdras med torr tryckluft eller tvattas.
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Var sjatte manad

Skrotning

126

/A\ SEUPP!

Fara pa grund av tryckluftspaverkan.
Det kan leda till sakskador.
» Blés inte pa elektroniska komponenter pa kort avstand.

Montera loss utrustningens sidodplatar och blas rent insidan med torr, redu-
cerad tryckluft

E' Vid kraftig dammansamling ska du dven rengdra kylluftskanalerna

Elektriska stotar kan vara dodliga!l

Risk for elstotar pa grund av felaktigt anslutna aterledare och apparatjordningar.

» Na&r du dtermonterar sidoplatarna ska du se till att aterledare och appa-
ratjordningar ar korrekt anslutna.

Skrota enligt de nationella och regionala féreskrifterna.



Bilaga
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Genomsnittlig forbrukning vid svetsning

Genomsnittlig Genomshittlig svetstradsférbrukning vid en svetstradsmatning pa 5 m/min
svetstradsforbru — — —
kning vid MIG/ Svetstradsdi- | Svetstradsdi- | Svetstradsdi-
MAG-svetsning ameter ameter ameter
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Svetstrad av stél 1,8 kg/tim 2,7 kg/tim 4,7 kg/tim
Svetstrad av aluminium 0,6 kg/tim 0,9 kg/tim 1,6 kg/tim
Svetstrad av CrNi 1,9 kg/tim 2,8 kg/tim 4,8 kg/tim

Genomsnittlig svetstradsforbrukning vid en svetstradsmatning pa 10 m/min

Svetstradsdi- | Svetstradsdi- | Svetstradsdi-

ameter ameter ameter
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Svetstrad av stél 3.7 kg/tim 5,3 kg/tim 9,5 kg/tim
Svetstrad av aluminium 1,3 kg/tim 1,8 kg/tim 3.2 kg/tim
Svetstrad av CrNi 3,8 kg/tim 5,4 kg/tim 9,6 kg/tim
Genomsnittlig 2 ig-
skydds- ivei‘;s:radsdla 1,0mm | 1.2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 1x1,2 mm (TWIN)
gasforbrukning — -
vid MIG/MAG- Genomesnittlig | 10Umi | 1)/ in | 16 U/min | 20 Umin 24 Umin
svetsning forbrukning n
Genomsnittlig Storlek pa
skydds- gasmunstycke 4 5 6 7 8 10
gasforbrukning — :
vid TIG-svets- Genomsnittlig | g/ in | g ymin | 2°Y™ | 15 min | 12 Umin | 15 Umin
ning férbrukning n
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Tekniska data

Oversikt med
kritiska ramate-
rial, apparatens
tillverkningsar

Specialspé@nning

Forklaring av be-
greppet inkopp-
lingstid

130

Oversikt med kritiska ramaterial:

En 6versikt 6ver vilka kritiska ramaterial som finns i apparatens hittar du pa
webbplatsen nedan.

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 berakna apparatens tillverkningsar
- Detta varde minus 11 &r lika med tillverkningsaret
- Exempel: Serienummer = 28020065, berédkning av tillverkningsar = 28 -
11 = 17, tillverkningsar = 2017

For utrustningar som ar konstruerade for specialspanning galler de tekniska data
som anges pa markskylten.

Galler for alla utrustningar med en tilldten natspanning pa upp till 460 V:
Natstickkontakten som ar monterad som standard maojliggor drift med en
natspanning pa upp till 400 V. F6r natspanningar upp till 460 V behdver du mon-
tera en natstickkontakt som godkants fér det eller installera stromférsérjningen
direkt.

Inkopplingstiden (ED) &r den tidsrymd under en 10-minuters cykel, da enheten
far anvandas med den angivna effekten utan att 6verhettas.

oBSI!

Vardena for ED som anges pa markskylten hanfoér sig till en omgivningstempera-
tur pa 40 °C.

Om omgivningstemperaturen ar hogre maste ED eller effekten reduceras i mot-
svarande grad.

Exempel: Svetsa med 150 A vid 60 % ED

- Svetsfas = 60 % av 10 min = 6 min

- Avkylningsfas = resttid = 4 min

- Efter avkylningsfasen bdérjar cykeln om igen.


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

L~

60 % .

6 Min. 4 Min.

150 A

0A

0 Min.

Om enheten forblir i drift utan avbrott:

Leta i tekniska data efter ett 100 %-igt ED-varde som géller for den aktuella

omgivningstemperaturen.
Reducera effekten eller stromstyrkan utifrdn det har vardet, sé att enheten

far vara i drift utan avkylningsfas.
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TransSteel
3000c Pulse TSt
3000c Pulse nc

132

Natspanning (U,)

3x380/400V,3x 460V

Max. effektiv primarstrom (I,¢ff)

3 x 380/400 V 14,0 A
3 X460V 12,0 A
Max. primarstrom (I1may)

3 x380/400V 19,0 A
3 x 460V 16,0 A
Natsakring 35 A trog
N&tspanningstolerans -10/+15 %
Natfrekvens 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Max. tilldten natimpedans Zyax pa 92,2 mohm
pccY

Rekommenderad jordfelsbrytare Typ B
Svetsstromsintervall (I,)

MIG/MAG 10—300 A
TIG 10—300 A
MMA-elektrod 10—300 A

Svetsstrom vid 10 min/40 °C
(104 °F)

40 %/300 A
60 %/280 A
100 %/240 A

Utgangsspanningsomrade enligt
normvarde for synergilinje (Us,)

MIG/MAG 14,5—29,0 V
TIG 10,4—22,0 V
MMA-elektrod 20,4—32,0V
Tomgangsspanning 59 V
(Ug peak/Ug r.m.s)

Skenbar effekt vid 400 V AC 11,8 kVA
IP IP 23
Typ av kylning AF
Isolationsklass B
Overspanningskategori I11
Foéroreningsgrad enligt standarden 3
IEC60664

EMC-apparatklass A2)
Sakerhetsmarkning S, CE, CSA

MattLx B x H

747 X 300 X 497 mm
29,4 x11,8x 19,6 in.

Vikt

36 kg/79.4 lb.

Max. skyddsgastryck

5 bar/72,52 psi




Kylmedel Original fran Fronius

Tradmatningshastighet 1-25 m/min/40—980 ipm
Traddrivning Drivning med 4 rullar
Traddiameter 0,8—1,6 mm/0,03—0,06 in.
Tradspolediameter max. 300 mm/max. 11,81 in.
Tradspolevikt max. 19,0 kg/max. 41,9 Lb.
Max. buller (Lya) 72 dB (A)
Effektforbrukning i inaktivitetslage vid 36,5 W
400V

Stromkallans verkningsgrad vid 90 %
300 A/32V

1) Grénssnitt for det allménna elndtet med 230/400 V och 50 Hz

2)

En apparat i emissionsklass A ar inte avsedd att anvandas i bostads-
omraden dar elforsérjningen sker via det allmanna lAgspanningsnatet.

Den elektromagnetiska kompatibiliteten kan paverkas av ledningsburna el-
ler utstralade radiofrekvenser.
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Svetsprogramtabeller

Etikett med
svetsprogram pa
utrustningen

134

Du hittar en etikett med de vanligaste svetsprogrammen pé stromkallan:

Standard welding characteristics

Tst - 3000 Pulse
KL-DB: 3992

Configuration

& o v

045 .052 1/16

12 14 16

Steel ER 70-120 — Al |- -
€02 100%

Steel ER 70-120 A -=1=1-

ee Ar+2-12%C02 Zn nLlo|lnln

Steel ER 70-120 — =1=1=-1-

Ar+13.25%C02 i nL|ln|n|n

Steel ER 70-120 ~ol=-1-1-1-
Ar+2-8%02

CrNi Stainl L ===

T ShainTess Ar+2:12%C02 N nlo|ln|n

CuSi3 ER CuSi-A N -=1=1-

w S Ar 100% N nLln|jnfjn

AlMg ER5xxx N = =

¢ Ar 100% M nfjn|n|n

AISi ER 4xxx N = =

Ar 100% G nLin|n

Metal Cored N - =

Ar+2-12%C02 i~ Zn n

Metal Cored N - =

Ar+13-25%C02 N n

Self-shielded i = -

Tst - 3000 Pulse
KL-DB: 3992

1.0
.040

.045 052 1/16

12 14 16

CrNi Stainless FCW Art 15:25%C02 A .l-l. .l-l.
CrNi Stainless root NEEEE
Ar+ 2,5%C02

Rutil FCW E71T FCW cc - -
C02100% S

Rutil FCW E71T FCW A 15.25%C02 ) = T

Basic FCW E70T FCW " E =
C02100% N

Basic FCW E70T FCWAr+ 15.25%C02 - F T

Steel dyn ER70-120 “Fl-I—1-1
Ar+ 8-10%C02 ™

Steel dyn ER70-120 “Fl-1-1"1"
Ar+ 15-25%C02 T

Steel dyn ER70-120 ~rl-1-1"1
Ar+ 4%02 N

Steel root “fl-1-1T-1-
C02100% N

Steel t/PCS 9 =1 =1=1=

eetroo Ar+ 810%C02 ©~ F So|n|an

Steel t/PCS . —1=1-1-

el roo Ar+ 15:25%C02 ~ F nl|ln|ln

42,0409,0729 = Standard 4. Pulse

Etikett med svetsprogram pd strémkdllan




Svetsprogramta- Svetsprogrammen ar aktiva nar install-
1 @B Steel/ER70120  1ieh o ) hara -
I;elller TSt 3000c 2 W CrNi/Stainkess 030 @ 0.8 nlsrjcisp(aia mdetedr)n SEt" har satts till
ndar
uise 3 @ CuSi/ER Cusi-A 035 W 0,9 €0, 100% W A standa
- 9 -
A @B AMg/ERSx 040 M0 Ar+2-12%CO. ME oo e svetsprogram: DB 3992
5 @AISIER doox 0450812 Ar+13-25%CO, ll C

6 [ Metal Cored .052 1 1,4 Ar+2-8%0, ll D

7 @ Self-shielded  1/16 @l 1,6 Ar100% @ E

s @ sP sP @B sP sPElF

By :
19 [
Standard welding characteristics
Material Gas Configuration ®§ » Diameter
@\ [ 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ ] 20301 .035“ .040“ | .045“ .052“ 1/16“
Steel/ER70-120 CO2 100% 100 WA $2290 | S2300| $2310| S2322
Seaero 0 | Aeoimeco.  |1m | mms| S22 |s2298] szaoe | sasae
S2485 | S2486 | S2487 | S2488
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar + 13-25% CO: 100 Ec P4006 | P3990 | P3958 | P3987
Steel/ER70-120 Ar + 2-8% Oz 100 L) S2285 | 52297 | $2307 | 52323
" S2427 [ S2402 | S2426 | S2405
199
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO2 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966
. S2496 | S2495 | S2493 | S2497
- . 0,
CuSi/ER-CuSi-A Ar 100% 3m WE p3973 | P3974 | P3976 | P3975
S3639 | S3643
0,

AMg/ER Sxo0x Ar 100% «m E| p3955|paoss | Pagsa | P3oss
AISI/ER 4xxx Ar 100% 50 WE P4048 ﬁggg? ggggg
Metall Cored Ar +2-12% CO: cm ms S2420 Soame
Metall Cored Ar + 13-25% CO2 6 mc S2421 ggggg
Self-shielded (no Gas) 78 2350 S2349
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Additional welding characteristics
Material Gas Configuration ®§ » Diameter
@\ ] 0,8 mm 0,9 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ ] 2030 .035“ . .045“ .052“ 1/16“
. S2423 S2424
0,
CrNi/Stainless FCW Ar +18% CO: 8 @ sP mA P4014 P4013
CrNi/Stainless root Ar + 18% CO2 8 I sp WA S2440 | 52441 | S2442 | S2443
Rutil FOW/E71T FCW | COz 100% smsp| mc S2471 S24r2
. S2411 $2320
Rutil FCW/E71T FCW Ar + 18% CO:2 8 I sP ] P4065 P4007
Basic FCW/E70T FCW | CO2100% 8 M sP WE S2474
. S2473
Basic FCW/E70T FCW | Ar+ 25% CO2 s SP| SPIBF P4011
Steel dyn/ER70-120 Ar + 8% CO2 100 SPIMF $2292 82302 | $2312 | §2326
Steel dyn/ER70-120 | Ar +18% CO2 2m | spmm | S2293|S2303|82313| 82327
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 4% CO. 3m | spmm | S2291|S2301|8S2311 | 52325
Steel/root €02 100% 4m | spmm | S2502|S2501182499 S2500
S3962 | S2305 | S2315 | S2329
0,
Steel/root PCS Ar + 8% CO2 500 SPIB F P3997 | P3978 | P3986
S4017 | S2306 | S2316 | S2330
0y
Steel/root PCS Ar + 18% CO:2 6 SPMF P3993 | P3967 | P3989
Steel/root Ar +4% Oz smm | spmm | S2294|52304|82314 (312)328
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 28 WA (822)404
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO= 2D mB 32)407
CrNi/Stainless Ar +33He + 1% CO: 2 Wmc ;322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO:2 2 L) (812)406
MAP409Ti FCW Ar +2% O 2 mE 22)464

(1)d=12mm(2)d =0,9 mm
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Svetsprogramta- 1 @ Steel/ER 70-120 Svetsprogrammen ar aktiva nar install-

inch mm . " " H
I;elller TStSSOOOC o W CNi/Stiness 030 @ 0,8 nbngs?s rsag)letern SEt" har satts till
uise - 3 @ CuSi/ER Cusi-A 035 0,9 C0; 100% W A :

4 @B AIMg/ER 5xxx 040 @B 1,0 Ar+2-12%CO, ll B
5 @ AISI/ER 4xxx 04508 1,2 Ar+13-25%CO, ll C
6 [ Metal Cored .052 0 1,4 Ar+2-8%0, ll D
7 [ Self-shielded 1/16 @ 1,6 Ar100% B £
s @ sP SP @B sP SPEB -

ENREP RN

Databas for svetsprogram: UID 3992

Standard welding characteristics
Material Gas Configuration @xz Diameter
@\ [ 0;8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ ] 20301 .035“ .040“ | .045“ .052“ 1/16“
Steel/ER70-120 CO:2 100% 108 @ a| 52290 S2300) S2310) $2322
SeeltR0 20 | Aroio%co.  |1mm | mms| S241e|szrolszoe| saarr
S2419 [ S2369 | S2309 | S2376
Steel/ER70-120 Ar + 13-25% CO2 108 B C| 54006 | P3990 | P395s | p3gs7
Steel/ER70-120 Ar +2-8% Oz 108 m p| 5228552207 82307
oMisaress | Av2to%co.  |om | mms| S2427|szdozfsaaas| saios
. . S2496 | S2495 | S2493 | S2497
& - 0,
CuSi/ER-CuSI-A Ar 100% 3 W E| 5073 | p3o7a | P3g76 | P3g75
AIMg/ER Sx00x Ar 100% 4= W E| poss [ psass | pasad | Pagse
AISI/ER 4xxx Ar 100% 50 WmE P4048 sggg? ggggg
Metall Cored Ar +2-12% CO: 6 mB §2420 §§3§§
Metall Cored Ar+13-25% CO. |6 mc poane
Self-shielded (no Gas) 700 52350 S2349
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Additional welding characteristics
Material Gas Configuration ®§ » Diameter
@\ a 0,8mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ 10304 035" .040%  .045% 052 1/16"

CrNi/Stainless FOW | Ar + 15-25% CO: smsP| WA ﬁigfi gigfg
CrNi/Stainless root | Ar +2,5% CO2 gmasp | mmp | S2440|S2441| S2442) S2443
Rutil FCW/E71T FCW | CO: 100% smsP| mc S2471 S2472
Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO» gmisP| mD giggg giggs
Basic FCW/E70T FCW | CO2 100% gmisP| WE S2474 S2476

. S2473
Basic FCW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO: SEESP |SPENF paot:
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 8-10% CO: 1mm |spmm | S2374|S2367| S2312| $2380
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO» 2m  |spmm | S2°75|S2366| S2313) S2379
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 4% O» 3@ |spmm | S2291|S2301| 82311 82325
Steel/root €Oz 100% 4m |spmm p | S2502| S2501| S2499) 2500
Steel/root PCS Ar +8-10% CO2 s |(spmmF | 5%% ﬁggg‘; ﬁgg;g ﬁgggg
Steel/root PCS Ar + 15-25% COz cmm |spmmF | 5392 ggggg ﬁggés ﬁgggg
Steel/root Ar + 4% Oq gmm |spmm | S4017| S2304| S2314 (312)328
CrNi/Stainless Ar +90He +2,5% CO. | 2 8 M| A (822)404
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO: 2 mB (812)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO: 2 mc (322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 WD (812)406
MAP409Ti FCW Ar+2% O, 2m mE (812)464

(1)d=12mm(2)d =0,9 mm
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.\g ONLINE

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

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




