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Innledning

u22 Brukergrensesnittet blir benyttet for Dette grensesnittet fungerer med fglgende utstyr:
kommunikasjonen mellom enheten og brukeren. U22- e POWERTEC®-serien

grensesnittet er et standard panel med rask og enkelt e SPEEDTEC®-serien

adgang til de oftest benyttede sveiseparametrene. To e DIGISTEEL-serien

kontroller og to taster gir enkelt og raskt valg av prosesser e CITOSTEEL-serien

og parametere. Panelet inkluderer et lyst LED-display ¢ Flextec®-serie

som viser sveisepenningen og -stremmen under sveising, e Tradmatere.

eller parameterverdien under oppsett.

Mulige U22 grensesnittkonfigurasjoner

Figur 1
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Merkinger i U22-veiledningen

Tabell 1. U22-symbolene som brukes avhenger av produktet og varemerket
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Brukergrensesnitt U22

Beskrivelse av grensesnittet

1. Venstre display: Viser trddmaterens hastighet eller
sveisestrom. Ved sveising vises den aktuelle
sveisestrgmmens verdi.

2. Status-LED for drift: Et to-fargers lys som indikerer
systemfeil. Ved normal drift vises er fast grent lys.
Feiltiistander indikeres, for tabell 2.

Merk: Statuslyset vil blinke grgnt i opp til ett minutt nar
maskinen slas pa ferste gang. Nar effektkilden tilfares
energi kan det ta hele 60 sekunder for at maskinen skal
veere klar for sveising. Dette er en normal tilstand siden
maskinen gar igjennom initialiseringen.

Tabell 2
Betydning
LED-lys )
Tilstand Kun maskiner som benytter

protokoll for kommunikasjon

Fast grent Stremkilden er klar for bruk, og
kommuniserer normalt med alt sunt
periferisk utstyr.

Blinker grent  |Oppstar ved oppstart eller system
reset, og indikerer at stremkilden
kartlegger (identifiserer) hver
komponenttilkobling  til  systemet.
Denne adferden inntreffer forst etter at
stremmen er slatt pa, eller dersom
systemkonfigurasjonen endres under

drift.
Vekslende gronn |Dersom statuslysene blinker med
og red kombinasjonen av ragd og grgnn farge,
betyr dette at det har oppstatt en feil i
strgmkilden.

Hvert siffer i koden samsvarer med
indikatorlysets antall rgde blink.

Individuelle kodesiffer blinker i radt
med en lengre pause mellom sifrene.
Dersom det finnes mer enn én kode,
vil kodene skilles av gregnt lys. Les
feilkoden far maskinen slas av.

For & slette feilen, forsgk a sla av
maskinen, vent noen fa sekunder, og
sla deretter pa maskinen igjen.
Dersom feilkoden forblir veerende, er
det ngdvendig med vedlikehold.
Vennligst ta kontakt med naermeste
godkjente tekniske service-center eller
Lincoln Electric og rapporter inn
feilkoden.

Fast rgdt Angi ingen kommunikasjon mellom
strgmkilden og enheten som er koblet
til denne stremkilden.

Norsk

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

Indikator for termisk overbelastning: Denne indikerer
at maskinen er overbelastet eller utilstrekkelig kjaling.

. Hgyre display: Avhengig av kilden viser sveisingen og

sveiseprogrammet sveisespenningen i volt eller Trim-
verdien. Ved sveising vises den aktuelle
sveisespenningens verdi.

LED-indikator: Informerer om at verdien pa hgyre
display er i voltenheter og det blinker og display viser
den malte spenningen mens sveisingen pagar.

LED-indikator: Informerer om at verdien pa hegyre
display er Trim. Trim kan reguleres fra 0.50 til 1.50.
1.00 er nominell innstilling.

Hegyre kontroll: Justerer verdiene pa hgyre display.
LED-indikator: Meny for hurtig tilgang.

Hoyre knapp: Gjer det mulig & velge, endre og stille
inn sveiseparametrene. Meny for hurtig tilgang.

LED-indikator:  Indikerer at Innstilingene og
Konfigurasjonsmenyen er aktiverte.

Venstre knapp: Gjer det mulig a:

e Kontrollere det aktive programmets nummer. For &
kontrollere programnummeret, trykk én gang pa
venstre knapp.

e For a endre sveiseprosessen.

Sveiseprogrammets indikatorer (kan _endres): |
brukerminnet kan fire brukerprogram lagres. Lysende
LED indikerer at programmet er aktivt.

Sveiseprogrammets indikatorer (kan ikke endres):
LED indikerer at programmet for ikke-synergisk
prosess er aktiv. Se tabell 3.

Venstre kontroll: Justerer verdiene pa det venstre
display.

LED-indikator: Informerer om at verdien pa venstre
display er i ampere-enheter, det blinker mens
sveisingen péagar og display viser strgmmen som
males.

LED-indikator: Informerer om at
tradmatingshastigheten er pa venstre display.

Norsk



For a endre sveiseprosessen eller programmet
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Figur 2 Den grafiske konfigurasjonen avhenger av produktet og varemerket.

Tabell 3. Sveiseprogrammer som ikke kan endres

Programnummer
Prosess Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec®
CITOSTEEL
GMAW (ikk-synergisk) 2 5 10
FCAW-GS 7 7 81
SMAW 1 1
GTAW - 3 3

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av strgmkilden. Dersom stregmkilden ikke stetter ett av programmene
som ikke kan endres, vil LED som indikerer dette programmet ikke tennes.

Norsk 4 Norsk



Det er mulig & kalle raskt opp ett av de syv eller atte
sveiseprogrammene. Tre/fire program er faste og kan ikke
endres - Tabell 3.

Fire program kan endres og tildeles ett av de fire
brukerminnene. Som default, lagrer brukerminnene det
forste tilgjengelige sveiseprogrammet. For & bruke et
annet sveiseprogram en et fast sveiseprogram ma dette
programmet farst veere lagret i brukerminnet.

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av
stremkilden.

For a endre sveiseprosessen/sveiseprogrammet:

o Trykk pa venstre knapp [11]. "Pr" vises pd venstre
display [1] og det aktuelle programnummeret pa hgyre
display [4].

e Igjen, trykk pad den venstre knappen [11]
programindikatoren for sveising (12 eller 13) vil
passere til det neste programmet i sekvensen som
vises i Figur 2.

o Trykk pad den venstre knappen [11] helt til LED-
indikatoren (12 eller 13) indikerer  gnsket
sveiseprogram.

Merk: Etter at enheten er startet opp pa nytt, husker den

det siste sveiseprogrammet som ble valgt med dens

parametre.

Brukerminnet
EDY
2)
e 3O 2O
D DO 2O

Figur 3. Den grafiske konfigurasjonen avhenger av
produktet og varemerket.

DO
20

DO
20

Bare fire sveiseprogrammer er lagret i brukerminnet.
Standardinnstillinger: brukerminnene lagrer det forste
tilgjengelige sveiseprogrammet.

Merk!: Bare nummeret pa sveiseprogrammet er lagret i
brukerminnet.  Sveiseparametrene lagres ikke i
brukerminnet.

For a lagre sveiseprogrammet i brukerminnet:

e Bruk den venstre knappen [11] for a velge
brukerminnets nummer (1, 2, 3 eller 4) - LED-
indikatoren [12] lyser opp pa det valgte minnet.

e Trykk og hold nede den venstre knappen [11] til LED-
indikatoren [12] blinker.

e Bruk den hayre kontrollen [7] for & velge
sveiseprogrammet.

e For alagre det valgte programmet, trykk og hold nede
den venstre knappen [11] helt til LED-indikatoren
stanser a blinke.

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger
av strgmkilden.

Norsk

Meny for hurtig tilgang

Meny for hurtig tilgang inkluderer:
Buekontroll

Brennerutlasermodus (2-trinns/4-trinns)
Innkjgring WFS

Tilbakebrenningstid

Hurtigtiilgangsmenyen gir adgang til bueparametrene i
tilegg til parametrene for start og slutt av prosessen i
samsvar med Tabell 4 og 6.

For & fa tilgang til menyen (basismeny):

o Trykk pd den hgyre knappen [9] helt til LED-
indikatoren [8] tenner den aktuelle parametrene.

e Still inn parameterens verdi ved hjelp av den hgyre
kontrollen [7]. Den innstilte verdien lagres automatisk.
Parameterverdien vises pa hayre display [4].

e Trykk pa den hgyre knappen [9] for & ga over pa neste
parameter.

e Trykk pa venstre knapp [11] for & avslutte.

1\ ADVARSEL
Menyen er ikke tilgjengelig mens sveisingen pagar, eller
dersom det har oppstatt en feil (status-LED [2] lyser ikke
med et fast gront lys).

Tilgjengeligheten til parameterne i menyen for hurtig

tilgang avhenger av det valgte
sveiseprogrammet/sveiseprosessen.

Norsk



Figur 4. Hurtigtilgangsmeny - den grafiske konfigurasjonen avhenger av produktet og varemerket.

Norsk 6 Norsk



Tabell 4 Buekontroller

Parameter

Definisjon

Pinch - styrer lysbuekarakteristikken ved kortslutnings-
lysbuesveising. @kning av Pinch-verdien gir en tydelig bue (mer
sprut) samtidig som den avtagende gir en mykere bue (mindre
sprut).

e Reguleringsomrade: fra -10,0 til +10,0.

e Standardverdi: 0.

Frekvens - pavirker bredden pa buen og mengden varmeinput fil
sveisingen.

e Standardverdi: 0.

Merk: Justeringsomrade avhenger av stremkilden.

Bakgrunnsstrem - prosentvis verdi av nominell sveisestrgm.
Justerer den totale varmetilferselen til sveisen. Endring av
bakgrunnsstremmen endrer formen av bakre streng.

Merk: Justeringsomrade avhenger av stremkilden.

UltimArc™ — for pulssveising justerer fokus eller form pa lysbuen.
Som konsekvens av gkning av UltimArc™ styreverdi, er lysbuen
tett, stiv for hgyhastighet metallplatesveising.

e Justeringsomrade: fra -10 til +10.

e Standardverdi: 0.

ARC FORCE - utgangsstrammen gkes midlertidig, hindrer
elektroden fra & klebe seg fast og gjgr sveiseprosessen enklere.
Lavere verdier vil fgre til mindre kortslutningsstram og en mykere
bue. Hayere innstilinger vil fgre til hayere Kkortslutningsstrgm,
kraftigere bue og sannsynligvis mer sprut.

e Justeringsomrade: fra -10 til +10.

¢ Standardverdi: 0.

HOT START - gker midlertidig den nominelle stremverdien under
buestart med elektrode for & gjgre buestart enklere.

e Reguleringsomrade: fra 0 til +10,0.

e Standardverdi: +5.

Pulsperiode - pavirker bredden pa buen og mengden varmeinput til
sveisingen. Hvis parameterverdien er lavere:

e Forbedrer penetreringen og sveisens mikrostruktur.

e Lysbuen er smalere, mer stabil

¢ Reduserer varmemengden som tilfgres sveisen.

¢ Reduserer forvrengninger.

o Oker sveisehastigheten.

Merk: Justeringsomrade avhenger av stremkilden.

Norsk
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Tabell 5 Prosessens start- og sluttparametre

Parameter

Definisjon

Modus for fakkelutleser (2-trinn / 4-trinn) - endrer funksjonen til

fakkelutlgseren.

e 2-trinns utlgseren slar av og pa sveisingen som direkte svar pa
utleseren. Sveiseprosessen starter nar brennerutlgseren trykkes
inn.

e 4-trinns modus gjer kontinuerlig sveising mulig, nar
brennerutlgseren slippes opp. For & stanse sveisingen, ma
brennerutlgseren trykkes inn igjen. 4-trinns modellen gjgr det
enklere a utfare lange sveisinger.

e Standardinnstillinger: 2-trinn.

Run-in WFS - stiller inn trddmatingshastigheten fra tidspunktet som

brennerutlgseren trykkes inn til en bue er dannet.

e Regulringsomrade: fra 1,49 m/min (59 in/min) til 3,81 m/min (150
in/min).

e Standardinnstillinger for ikke-synergisk modus: AV.

e Standardinnstillinger for synergisk modus: AUTO.

Tilbakebrenningstid — er hvor lang tid sveisingen fortsetter etter at
tradmatingen er stoppet. Dette hindrer at traden setter seg fast i
badet og klargjer traden for neste lysbue-start.

e Reguleringsomrade: fra OFF til 0,25 sekunder.

e Standardinnstillinger for ikke-synergisk modus: 0,07s.

e Standardinnstillinger for synergisk modus: AUTO.

Norsk
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Innstillings- og konfigurasjonsmeny

Trykk pé den venstre knappen [11] og den hgyre knappen
[9] samtidig, for & fa tilgang til menyen.

Modus for valg av parametre — parameternavnet pa
venstre display [1] blinker.

Modus for endring av parameterens verdi —
parameterverdien pa heyre display [4] blinker.

A ADVARSEL
Trykk pa den venstre [11] og hgyre knappen [9] samtidig,
for & ga ut av menyen med endringene lagret.
Etter ett minutts inaktivitet avsluttes menyen uten a lagre.

Tabell 6 Grensesnittkomponenter og funksjoner nar Innstillings- og konfigurasjonsmenyen er aktiv.

Funksjoner og
grensesnittkomponenter
1. Parameternavn.
4. Parameterverdi.
7. Endring av parameterverdi.
9. Ga inn i parameterredigering. Bekreft
Parameter Verdiendring.
10. Innstillings- og
konfigurasjonsmeny er aktiv.
11. Sletting / Utgang.
14. Parametervalg.

enhetens

BASE LEVEL

ADVANCED
LEVEL

Figur 6

Norsk

Bruker har tilgang til to menynivaer:

e Grunnleggende niva — grunnleggende meny som er
koblet med innstillingene til sveiseparametrene. Det
grunnleggende nivaet inkluderer parametrene som er
beskrevet i Tabell 7.

e Avansert nivd — avansert meny, konfigurer enhetens
meny. Den avanserte menyen inkluderer parametrene
som er beskrevet i Tabell 8.

Merk: De tilgjengelige parameterne i menyen for Innstiling
og Konfigurasjon avhenger av det valgte
sveiseprogrammet/sveiseprosessen.

Merk: Etter at enheten er startet opp pa nytt, husker den

det siste sveiseprogrammet som ble valgt med dens
parametre.

Norsk



Tabell 7 Default-innstillingene til den grunnleggende menyen

Parameter

Definisjon

Forstroamstid— tiden som skjermingsgassen stremmer etter at
brennerutlgseren var trykket ned fgr tradmating.

e Reguleringsomrade: fra OFF (0 sekunder) til 25 sekunder.

e Standardinnstillinger for ikke-synergisk modus: 0,2 s.

e Standardinnstillinger for synergisk modus: AUTO-modus.

Etterstromstid — tiden som skjermingsgassen stremmer etter at
sveisingen stanset.

e Reguleringsomrade: fra OFF (0 sekunder) til 25 sekunder.

e Standardinnstillinger for ikke-synergisk modus: 0,5 s.

e Standardinnstillinger for synergisk modus: AUTO-modus.

Punkt-Timer — tiden som sveisingen vil avsluttes etter selv om det
fortsatt dras i utlaseren.

e Reguleringsomrade: fra 0 sekunder (OFF) til 120 sekunder.

e Standardinnstillinger: AV.

Merk: Punkttimer har ingen funksjon i 4-trinns utlgsermodus.

Startprosedyre — styrer WFS (eller verdi i ampere-enheter) og volt
(eller trim) i en spesifisert tid pa begynnelsen av sveisen. | Igpet av
starttiden, vil maskinen rampe opp eller ned fra startprosedyren til
innstilt sveiseprosedyre.

e Justeringstidsomrade: fra OFF (0 sekunder) til 10 sekunder.

e Standardinnstillinger for ikke-synergisk og synergisk modus: AV.

Startparametere:

e Starttid

e Tradmaterens hastighet eller sveisestrgm.

e Spenning eller Trim-verdi.

Merk: Startparametrene avhenger av sveiseprosessen.

A stille inn en startparameter for ikke-synergisk modus:
Trykk pa den hgyre knappen [9].

e "SEC" vises pa venstre display [1].

e Pa hayre display [4] blinker OFF.

e Still inn starttiden med den hgyre kontrollen [7] — drei den hayre
kontrollen til hayre.
Bekreft innstillingen av starttiden med den hayre knappen [9].
Venstre display [1] viser verdien for trddmaterens hastighet eller
sveisestrom, hgyre display [4] viser spenningen eller Trim-
verdien.

e Still inn verdien pa venstre display [1] med den venstre
kontrollen [14].

e Still inn verdien pa hgyre display [4] med den hgyre kontrollen
[71.

e Bekreft innstillingene - trykk pa den hgyre knappen [9].

Kun i synergisk modus kan startparametrene stilles direkte inn av
brukeren eller av maskinens programvare (AUtO-verdi).

For & sette startprosedyren til AUTO-verdi:

Trykk pa den hgyre knappen [9].

"SEC" vises pa venstre display [1].

Pa hayre display [4] blinker OFF.

Still inn starttiden med den hgyre kontrollen [7] — drei den hayre
kontrollen til venstre.

Pa hgyre display [4] blinker ATUTO.

o Bekreft innstillingen av starttiden med den hayre knappen [9].

Norsk
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Kraterprosedyre — styrer WFS (eller verdi i ampere-enheter) og volt
(eller trim) i en spesifisert tid pa slutten av sveisen, etter at utlgseren
er sluppet. | Igpet av krater-tiden, vil maskinen rampe opp eller ned
fra sveiseprosedyren til krater-prosedyren.

e Justeringstidsomrade: fra OFF (0 sekunder) til 10 sekunder.

e Standardinnstillinger for ikke-synergisk og synergisk modus: AV.

Krater-parametere:

o Krater-tid

e Tradmaterens hastighet eller sveisestram.

e Spenning eller Trim-verdi.

Merk: Kraterparametrene avhenger av sveiseprosessen.

A stille inn en kraterparameter for ikke-synergisk modus:
Trykk pa den hayre knappen [9].

e "SEC" vises pa venstre display [1].

e P4 hayre display [4] blinker OFF.

e Still inn kratertiden med den hgyre kontrollen [7] — drei den
hgyre kontrollen til hgyre.
Bekreft innstillingen av krater-tiden med den hgyre knappen [9].
Venstre display [1] viser verdien for trddmaterens hastighet eller
sveisestrgm, hgyre display [4] viser spenningen eller Trim-
verdien.

e Still inn verdien pa venstre display [1] med den venstre
kontrollen [14].

e Still inn verdien pa heyre display [4] med den hgyre kontrollen
[71.

e Bekreft innstillingene - trykk pa den hgyre knappen [9].

Kun i synergisk modus kan kraterparametrene stilles direkte inn av

brukeren eller av maskinens programvare (AUtO-verdi).

For a sette startprosedyren til AUTO-verdi:

e Trykk pa den hgyre knappen [9].

e "SEC" vises pa venstre display [1].

e P4 hayre display [4] blinker OFF.

e Still inn kratertiden med den hgyre kontrollen [7] — drei den
hgyre kontrollen til venstre.

o Pa hayre display [4] blinker ATUTO.

e Bekreft innstillingen av starttiden med den hayre knappen [9].

Kompensasjon for spenningsfall gjennom sveisetrader - for &
fierne innvirkningen av spenningsfall giennom sveisetradene:
e "OFF" (standard) - Kompensasjon for spenningsfall er av
e "ON" - Kompensasjon av spenningsfall i ON.
MERK: Den fgrste kalibreringsprosedyren ma gjennomfgres
korrekt.
e "CAL" - Kalibreringsprosedyre.
Se kapittelet Kompensasjon for spenningsfall giennom sveisetrader
for detaljer

Polarisering — Brukes til konfigurasjon av arbeidet og

elektrofgleledninger:

e "Positiv" (standard) = De fleste GMAW sveiseprosedyrer bruker
elektrodepositiv sveising.

e "Negativ" = Most GTAW og noen indre skjermprosedyrer bruker
elektrodenegativ sveising.

Kjoler — alternativet er tilgjengelig nar kjaler er tilkoblet.
Denne funksjonen gjar det mulig & falge kjglermodusene:
e FILL — Start pa fylleprosedyre.

e AUTO — Automatisk modus.

e On —Kjgler pa i kontinuerlig modus.

o Off — Kjgler av.

Se kjglerens instruksjonshandbok for ytterligere detaljer.
Merk: Gjelder ikke Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Norsk

1" Norsk



Grgnn modus - er en strgmstyringsfunksjon som gjer det mulig for
sveiseutstyr & bytte til lav stremtilstand og redusere stremforbruket
nar det ikke er i bruk.

Merk: Gjelder ikke Flextec® 350x i Flextec® 500x.

Display konfigurering Innstillinger:
e Standby
e Nedstengning

Standby - dette alternativet lar deg redusere energiforbruket til
nivaet under 50 W nar sveiseutstyret er ubrukt.
Standardverdi: AV.

Slik stiller du inn tiden for standby-funksjonen:

e Trykk pa hgyre kontroll [7] for & ga inn til standbymenyen.

e Ved hgyre kontroll [7] angitt kreves tid mellom 10-300 min
omrade eller sla av denne funksjonen.
Trykk pa hayre kontroll [7] for & bekrefte.
Nar maskinen er i standby-modus, aktiveres alle handlinger i
brukergrensesnittet eller utlgseren aktiverer normalt arbeid med
sveisemaskinen.

Nedstengning - dette alternativet lar deg redusere energiforbruket
til nivaet under 10 W nar sveiseutstyret er ubrukt.
e Standardverdi: AV.

Slik angir du tid for nar nedstengningsalternativet skal slas pa:

e Trykk pa hgyre kontroll [7] for & ga inn til nedstengingsmenyen

e Ved hgyre kontroll [7] angitt kreves tid mellom 10-300 min
omréade eller sla av denne funksjonen.

e Trykk pa hgyre kontroll [7] for & bekrefte.

Merk: Operativsystemet vil informere om hvordan du aktiverer

nedstengningsmodus. Nedtellingen starter 15 s far nedstengning.

Merk: Nar maskinen er under nedstengingsmodus, ma den slas av

og pa for a aktivere normal drift.

Merk: Under Standby og Nedstengning er displayene deaktiverte.

Avansert meny — Meny for konfigurering av enheten.
Merk: For a fa tilgang til avansert meny:

e \Velg Avansert meny (Adv) i basismenyen.

e Bruk den hagyre knappen [9] for & bekrefte valget.

Norsk
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Tabell 8 Standardinnstillingene til den avanserte menyen (enhetskonfigurasjonsmeny)

Parameter Definisjon

Exit-menyen — gjer det mulig & ga ut av menyen.
Merk: Denne parameteren kan ikke skrives ut.
For & ga ut fra menyen:

e Velg PO0O i avansert meny.

e Bekreft valget, trykk pa den hayre knappen.

Tradmaters hastighet (WFS) enheter — gjer det mulig & endre
WEFS-enheter:

e CE (fabrikkstandard) - m/min;

e US =in/min.

Krater-Utsettelse - Dette alternativet brukes til & hoppe over krater-
sekvensen nar man lager korte heftsveiser. Hvis utlgseren slippes
for timeren utlgper, vil krater bli forbigatt og sveisingen vil bli
avsluttet. Hvis utlgseren slippes etter at timeren er utlgpt, vil krater-
sekvensen fungere normalt (hvis aktivert).

e Reguleringsomrade: fra OFF til 10,0 sekunder.

e Standardinnstillinger: AV.

Vis Trim som volt — bestemmer hvordan Trim blir vist:

e "Ja" = Alle trim-verdier vises som en spenning.

o "Nei" = Trim vises i formatet som er definert i sveiseinnstillingen.
Merk: Dette alternativet er ikke ngdvendigvis tilgjengelig pa alle
maskiner. Stremkilden ma stgtte denne funksjonaliteten, eller dette
alternativet vil ikke bli vist i menyen.

Buestart/Tap Feil-tid - dette alternativet kan benyttes dersom en
gnsker & stanse utmatingen dersom buen ikke dannes, eller har gatt
tapt i en bestemt tidsperiode. Feil 269 vil bli vist ved timeout ved
maskinen. Hvis verdien er satt til AV, vil ikke maskineffekten bli slatt
av hvis en lysbue ikke opprettes, heller ikke hvis en lysbue gar tapt.
Utlgseren kan brukes til varmmating av traden (standard). Hvis en
verdi er satt, vil maskineffekten bli stengt av hvis en lysbue ikke blir
opprettet i lgpet av det spesifiserte tidsrommet etter at utlgseren er
trykket eller hvis utlgseren forblir trykket etter at en lysbue er tapt.
For a unngad kjedelige feil, still inn Bue Start/Tap Feiltid til en
passende verdi etter at en har tatt i betraktning alle
sveiseparameterne (innkjgringshastighet for trddmating, sveisingens
tradmatingshastighet, elektrisk pinne ut, osv.).

e Reguleringsomrade: fra OFF til 10,0 sekunder.

e Standardinnstillinger: AV.

Merk: Denne parameteren er deaktivert ved sveising i SMAW,
GTAW eller GOUGING.

Vis arbeidspunkt som Amp — bestemmer hvordan arbeidspunkt

blir vist:

e "Nei" (fabrikkstandard) = Arbeidspunktet vises i formatet som er
definert i sveiseinnstillingen.

o "Ja" = Alle arbeidspunkt-verdiene vises som en stramstyrke.

Merk: Dette alternativet er ikke ngdvendigvis tilgjengelig pa alle

maskiner. Stremkilden ma stotte denne funksjonaliteten, eller dette

alternativet vil ikke bli vist i menyen.

Tilbakemelding vedvarer — fastsetter hvordan tilbakemeldingens

verdier vises etter en sveising:

e "Nei" (fabrikkstandard) - de siste registrerte
tilbakemeldingsverdiene vil blinke i 5 sekunder etter en sveising,
returner deretter til aktuelt display-modus.

e "Ja" — de siste registrerte tilbakemeldingsverdiene vil blinke i
ubestemt tid etter en sveising helt til en kontroll elle knapp
bergres, eller en bue slas.

Norsk 13 Norsk



Foler fra bolter - Bruk dette alternativet kun for diagnostiske formal.

Nar strammen veksles syklisk, resettes dette alternativet automatisk

til feil.

e "Nei" = Spenningsfglingen bestemmes automatisk ved den
valgte sveisemodusen og andre maskininnstillinger.

e "Ja" = Spenningsfalingen er tvungen til "bolter" av stremkilden.

Merk: Dette alternativet er ikke ngdvendigvis tilgjengelig pa alle

maskiner. Stremkilden ma stette denne funksjonaliteten, eller dette

alternativet vil ikke bli vist i menyen.

Lysstyrkekontroll - aktiverer niva for lysstyrke.
e Reguleringsomrade: fra 1 til 10.
e Standardinnstillinger: 5.

Gjenopprett fabrikkinnstillingene — for & gjenopprette
fabrikkinnstillingene:

e Bruk den hgyre knappen for & bekrefte valget.

e Bruk den hgyre kontrollen for & velge "JA".

e Bruk den hayre knappen for & bekrefte valget.

Merk: Etter at enheten er startet opp pa nytt er P097-verdien "NEI".

Vis Test-moduser— til bruk ved kalibrering og tester. For a bruke
test-modusene:

e Pa hgyre display vises "LOAD".

e Bruk den hgyre knappen for & bekrefte valget.

e P& hgyre display vises "DONE".

Merk: Etter at enheten er startet opp pa nytt er P099-verdien
"LOAD".

Se Programvareversjonens Info — brukt for & se
programvareversjonene pa brukergrensesnittet.

For a lese programvareversjonen:

e \Velg P103 i avansert meny.

e Bekreft valget, trykk pa den hayre knappen.

e Displayene vil vise programvareversjonene.

Merk: P103 er en diagnostikk-parameter, kun il lesing.

Norsk
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U22 lasing

U22-lasefunksjonen forebygger utilsiktede
parameterendringer.

For & lase U22:

e Trykk pa den hgyre knappen [9] og hold den inne i 4
sekunder.

e Etter at denne tiden er over vil informasjon om lasing

av U22 vises pa displayene (figur 7).

For a lase opp U22:

e Trykk pa den hgyre knappen [9] og hold den inne i 4
sekunder.

o Etter at denne tiden er over vil brukergrensesnittet

Norsk
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Sveising med GMAW-, FCAW-GS- og FCAW-SS-metode i ikke-synergisk modus

Tabell 9. GMAW og FCAW ikke-synergiske sveiseprogrammer

Programnummer
Prosess Gass Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec®
CITOSTEEL
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
ArMIX 7
FCAW-GS 7 81
CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av stramkilden.

Under ikke-synergisk modus er tradmatingshastighet og
sveisespenning uavhengige parametere, og de ma settes
av brukeren.

For GMAW- og FCAW-GS-program kan man sette:
Tradmatingshastighet, WFS
Sveisespenning
Tilbakebrenningstid
Innkjgring WFS
Farstremningstid/Etterstreamningstid
Punkttid
Startprosedyre:
e Starttid
e Tradmatingshastighet
e Spenning
o Krater:

o Krater-tid

e Tradmatingshastighet

e Spenning

Polaritet

2-trinns/4-trinns

Buekontroll:

e Pinch

For FCAW-SS-program kan man sette:
Tradmatingshastighet, WFS
Sveisespenning
Tilbakebrenningstid
Innkjgring WFS
Punkttid
Startprosedyre:
e Starttid
¢ Tradmatingshastighet
e Spenning
o Krater:
e Krater-tid
e Tradmatingshastighet
e Spenning
Polaritet
2-trinns/4-trinns
Buekontroll:
e Pinch

Norsk 16

Pinch styrer lysbuekarakteristikken ved kortslutnings-
lysbuesveising. @kning av Pinch-kontroll gir en tydelig bue
(mer sprut) samtidig som den avtagende gir en mykere
bue (mindre sprut).

e Justeringsomrade: fra -10 til +10.

e Standardverdi: 0.

Norsk



Sveising med GMAW- og FCAW-GS-metode i synergisk modus CV

Tabell 10. Eksemplifiser synergiske GMAW- og FCAW-GS-programmer for POWERTEC®

. Traddiameter [mm)]
Tradmateriale Gass
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stal CO2 11 13 15 19
Stal ArMIX 10 12 14 16 17 18
Rustfritt ArMIX 25 26 27
Aluminium AISi Ar 30 32
Aluminium AlMg Ar 31 33
Metallkjerne ArMIX 20 21 22 23
Rertrad CO2 42 46/71
Rortrad ArMIX 40 41 70
Si bronse Ar 35 36
Tabell 11. Eksemplifiser synergiske GMAW- og FCAW-GS-programmer for SPEEDTEC®
. . Traddiameter [mm]
Tradmateriale Gass
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stal CO2 93 10 20 105
Stal ArMIX 94 60/61 11 21 156 25 107
Rustfritt ArMIX 61 31 41
Aluminium AISi Ar 146 71 73
Aluminium AlMg Ar 151 75 77
Metallkjerne ArMIX 81 83 85
Rertrad CO2 90
Rortrad ArMIX 91
Si bronse Ar 190 191
Tabell 12. Eksemplifiser synergiske GMAW- og FCAW-GS-programmer for FLEXTEC®
. . Traddiameter [mm]
Tradmateriale Gass
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Stal CO2 11 14 17 20 23
Stal ArMIX 12 15 18 21 24 27
Rustfritt ArMIX 30 34 38 41
Rustfritt Ar/He/CO2 31 35 39
Aluminium AISi Ar 48 50 52
Aluminium AlMg Ar 54 56 58
Metallkjerne ArMIX 70 72 74
Reartrad CO2 82 84 86
Rertrad ArMIX 83 85 87
Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av stramkilden.
Norsk 17 Norsk



| synergisk modus, blir ikke sveisespenningen satt av
brukeren. Den korrekte sveisespenningen bil bli satt av
maskinens programvare.

Optimal spenningsverdi er relatert til inngangsdataen:
e Tradmatingshastighet, WFS.

Om det er nedvendig, kan sveisespenningen justeres
med den hayre kontrollen [7]. Nar hgyre styring roteres, vil
displayet vise en positiv eller negativ sgyle som indikerer
om spenningen er over eller under ideell spenning.

e Spenningsoppsett

over optimal verdi

e Spenningsoppsett ved
optimal verdi

e Spenningsoppsett
under optimal verdi

| tillegg kan man manuelt angi:
e Tilbakebrenningstid
Innkjgring WFS
Farstremningstid/Etterstreamningstid
Punkttid
Startprosedyre:
e Starttid
e Tradmatingshastighet
e Spenning
o Krater:
o Krater-tid
e Tradmatingshastighet
e Spenning
Polaritet
2-trinns/4-trinns
Buekontroll:
e Pinch

Norsk

18

Pinch styrer lysbuekarakteristikken ved kortslutnings-
lysbuesveising. @kning av Pinch-kontroll gir en tydelig bue
(mer sprut) samtidig som den avtagende gir en mykere
bue (mindre sprut).

e Justeringsomrade: fra -10 til +10.

e Standardverdi: 0.

Norsk



Sveising med hoy penetreringshastighet (HPS)-prosess i synergisk modus

Tabell 13 Eksemplifiser synergiske programmer for HPS for SPEEDTEC®

Traddiameter [mm)]

Tradmateriale Gass
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stal ArMIX 117 127
Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av stregmkilden.
| synergisk modus, blir ikke sveisespenningen satt av | tillegg kan man manuelt angi:
brukeren. Den korrekte sveisespenningen bil bli satt av ¢ Tilbakebrenningstid
maskinens programvare. ¢ Innkjering WFS
o Farstreamningstid/Etterstreamningstid

Optimal spenningsverdi er relatert til inngangsdataen: e Punkttid

e Starttid
HPS er en modifisert sveiseprosess designet av Lincoln o Tradmatingshastighet
Electric som kombinerer fordelene med spray- og kort e Spennin
buemodus P 9

. . . . o Krater:

Lavere sveisespenning enn i den klassiske e Krater-tid
spraybuemodus forarsaker lavere energi og mer r? er-ic .
konsentrert bue. . Tradm_atlngshastlghet
Fordeler: . Spenmng
¢ Muligheten for sveising med langvarig levetid. Polaritet
e Konsentrert bue som aker penetrering. 2-trinns/ 4-tr.|nns
e Reduksjon av forvrengninger i arbeidsstykket (nedre Buellslontrr]oll.

e Pinc

spenning = farer mindre energi inn i sveisen).
e Jkt produktivitet (hayere sveisehastighet og reduserte
krav til klargjering av materialet for sveising).

Om det er nedvendig, kan sveisespenningen justeres
med den hayre kontrollen [7]. Nar hayre styring roteres, vil
det hayre displayet [4] vise en positiv eller negativ sgyle
som indikerer om spenningen er over eller under ideell
spenning.

e Forhandsinnstilt
spenning over ideell
spenning

e Forhandsinnstilt
spenning pa
spenning

ideell

e Forhandsinnstilt
spenning under ideell
spenning

Norsk

19

Pinch styrer lysbuekarakteristikken ved kortslutnings-
lysbuesveising. @kning av Pinch-kontroll gir en tydelig bue
(mer sprut) samtidig som den avtagende gir en mykere
bue (mindre sprut).

o Justeringsomrade: fra -10 til +10.

¢ Standardverdi: 0.

Norsk



Sveisehastighet med kort bue (SSA)-prosess i synergisk modus

Tabell 14. Eksemplifiser synergiske programmer for SSA for SPEEDTEC®

Traddiameter [mm
Tradmateriale Gass [mm]
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6

Stal ArMIX 97 15 24
Rustfritt ArMIX 65 35 45
Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av stregmkilden.
| synergisk modus, blir ikke sveisespenningen satt av | tillegg kan man manuelt angi:
brukeren. Den korrekte sveisespenningen bil bli satt av ¢ Tilbakebrenningstid
maskinens programvare. e Innkjgring WFS

o Farstreamningstid/Etterstreamningstid
Optimal spenningsverdi er relatert til inngangsdataen: e Punkttid

e Starttid

Hastighet kort bue (SSA) gir stgrre grundighet under o Tradmatingshastighet
stal- og rustfri sveising. Opp til rask buekontroll under « Spenning
gkning av trddmatingshastigheten, standard korte bue e Krater:
endrer seg naturlig til SSA-modus, for & utvide e K .t tid
rekkevidden til den korte buen til hgyere strem og Tr? der- It hastiah
forhindrer globular-modusen, som karakteriseres av mye ¢ [radmatings astighet
sprute og h@yere energi enn kort bue. * Spenning

o Polaritet
Fordeler: e  2-trinns/4-trinns
e Reduksjon av sveisede materialforvrengninger e Buekontroll

e Pinch

(mindre energi introdusert i sveisen).
o Bredere rekkevidde for
a opprettholde den korte buen.
e Reduksjon av sprut sammenlignet med standard
CV-modus.
e Dampreduksjon  sammenlignet
CV-modus (opptil 25 % mindre).

materhastigheten ved

med standard

Om det er ngdvendig, kan sveisespenningen justeres
med den hayre kontrollen [7]. Nar hayre styring roteres, vil
det hgyre displayet [4] vise en positiv eller negativ sayle
som indikerer om spenningen er over eller under ideell
spenning.

e Forhandsinnstilt
spenning over ideell
spenning

e Forhandsinnstilt
spenning pa
spenning

ideell

e Forhandsinnstilt
spenning under ideell
spenning

Norsk
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Pinch styrer lysbuekarakteristikken ved kortslutnings-
lysbuesveising. @kning av Pinch-kontroll gir en tydelig bue
(mer sprut) samtidig som den avtagende gir en mykere
bue (mindre sprut).

o Justeringsomrade: fra -10 til +10.

¢ Standardverdi: 0.

Norsk



Sveising med GMAW-P-metode i synergisk modus

Tabell 15. Eksempifiser GMAW-P-programmer for SPEEDTEC®

Traddiameter [mm)]

Tradmateriale Gass

0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stal ArMIX 95 140 12 22 157 26 108
Rustfritt ArMIX 66 36 46 56
Metallkjerne ArMIX 84
Aluminium AISi Ar 72 74
Aluminium AlMg Ar 152 76 78
Reartrad ArMIX 92

Tabell 16. Eksempifiser GMAW-P-programmer for FLEXTEC®

Traddiameter [mm)]

Tradmateriale Gass
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 116
Stal ArMIX 16 19 22 25 28
Rustfritt ArMIX 36 40 43
Aluminium AISi Ar 49 51 53
Aluminium AlMg Ar 55 57 59
Metallkjerne ArMIX 71 73 75

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av strgmekilden.

Synergisk GMAW-P-sveising (pulset MIG) er ideell for lav
sprut, utenfor posisjon. Under pulssveising, skifter
sveisestremmen kontinuerlig fra et lavt niva til et hgyt niva
og tilbake igjen. Hver puls sender en liten drape smeltet
metall fra traden til sveisebadet.

Tradmatingshastigheten er hovedstyreparameteren. Nar
tradmatingshastigheten justeres, justerer strgmkilden
kurveformparameterne  for & opprettholde gode
sveisekarakteristikker.

Trim brukes som en sekundaer kontroll — hgyre display.
Triminnstillingen justerer lysbuelengden. Trim kan
reguleres fra 0.50 til 1.50. 1.00 er nominell innstilling.

Figur 9

Jkning av trimverdien gker buelengden. Reduksjon av
trimverdien reduserer buelengden.

H || [
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Figur 10

Nar trim blir justert, beregner strgmkilden automatisk

spenningen, stremmen og tiden for hver del av puls-
kurveformen pa nytt, for best mulig resultat.

Norsk

| tillegg kan man manuelt angi:
o Tilbakebrenningstid
Innkjgring WFS
Farstramningstid/Etterstreamningstid
Punkttid
Startprosedyre:
e Starttid
e Tradmatingshastighet
e Spenning eller Trim-verdi
o Krater:
e Krater-tid
e Tradmatingshastighet
e Spenning eller Trim-verdi
Polaritet
2-trinns/4-trinns
Buekontroll:
e UltimArc™

UltimArc™ — for pulssveising justerer fokus eller form pa
lysbuen. Som konsekvens av gkning av UltimArc™
styreverdi, er lysbuen tett, stiv for hgyhastighet
metallplatesveising.

. Justeringsomréde fra -10 til +10.

e Standardverdi: 0

iy
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Figur 11

1. UltimArc™-kontroll "-10,0": Lav frekvens, bred.
2. UltimArc™-kontroll AV: Middels frekvens og bredde.
3. UltimArc™-kontroll "+10,0": Hay frekvens, fokusert.

Norsk



Welding Soft Silence Pulse (SSP™)-prosess i synergisk modus

Tabell 17. Eksemplifiser synergiprogrammer for SSP.

. Traddiameter [mm)]
Tradmateriale Gass
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Stal ArMIX 13 23
Rustfritt ArMIX 39 49
Aluminium AISi Ar 150 69 79
Aluminium AlMg Ar 153 70 80

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av strgmkilden.

SSP™ er en modifisert spesiel pulsprosess preget av en
veldig myk og lydlgs lysbue. Denne prosessen er
dedikert til sveising av rustfritt stal og gir mye bedre
fukting av den sveisede kanten enn standardpulsen. Myk
og roligere karakteristikk av buen enn standard
pulsprosess, gjgr sveising morsommere og mindre
slitsom. | tillegg tillater stabiliteten ved denne overfaringen
a sveise i alle posisjoner.

Under pulssveising, skifter sveisestrammen kontinuerlig
fra et lavt niva til et hgyt niva i sleyfen. Hver puls sender
en liten drape smeltet metall fra traden til sveisebadet.

Tradmatingshastigheten er hovedstyreparameteren. Nar
tradmatingshastigheten justeres, justerer strgmkilden
kurveformparameterne  for & opprettholde gode
sveisekarakteristikker.

Trim brukes som en sekundzer styring — verdien av
parameteren i @vre hgyre siden av displayet.
Triminnstillingen justerer lysbuelengden. Trim kan
reguleres fra 0.50 til 1.50. 1.00 er nominell innstilling.

Figur 12

Jkning av trimverdien gker buelengden. Reduksjon av

trimverdien reduserer buelengden.
[
| | | | l

Figur 13

Nar trim blir justert, beregner strgmkilden automatisk

spenningen, stremmen og tiden for hver del av puls-
kurveformen pa nytt, for best mulig resultat.

Norsk
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| tillegg kan man manuelt angi:

Tilbakebrenningstid
Innkjgring WFS
Farstremningstid/Etterstreamningstid
Punkttid

Startprosedyre:

e Starttid

e Tradmatingshastighet
e Spenning eller Trim-verdi
Krater:

o Krater-tid

e Tradmatingshastighet
e Spenning eller Trim-verdi
Polaritet

2-trinns/4-trinns
Buekontroll

o Frekvens

Frekvens — for pulssveising justerer fokus eller form pa
lysbuen. Som konsekvens av gkning av frekvensen er

styreverdien for

lysbuen tett,

metallplatesveising.

1.

Justeringsomrade: fra -10 til +10.
Standardverdi: 0.

stiv for

I

=== |
1 2

Figur 14

Frekvenskontroll "-10,0": Lav frekvens, bred.

3

L JTUWL Juut

hgyhastighet

2. Frekvenskontroll AV: Middels frekvens og bredde.
3. Frekvenskontroll "+10,0": Hgy frekvens, fokusert.

Norsk



Sveise med SMAW (MMA)-metoden

Tabell 18 SMAW sveiseprogrammer
Programnummer

Prosess | Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®

SMAW 1

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av
stremkilden.

For programnummer 1 kan du stille:
e Sveisestrgm
o Sla pé/av utgangsspenningen pa utgangsledningen
o Buekontroller:
e LYSBUEENERGI
¢ VARMSTART

ARC FORCE - utgangsstrammen gkes midlertidig,
hindrer elektroden fra & klebe seg fast og gjer
sveiseprosessen enklere.

Lavere verdier vil fgre til mindre kortslutningsstrem og en
mykere bue. Hgyere innstillinger vil fgre til hgyere
kortslutningsstrem, kraftigere bue og sannsynligvis mer
sprut.

e Justeringsomrade: fra -10,0 til +10,0.

e Standardverdi: 0.

HOT START - ogker midlertidig den nominelle
stremverdien under buestart med elekirode for a gjgre
buestart enklere.

e .Justeringsomrade: fra 0 til +10,0.

e Standardverdi: +5.

Sveiseprosess GTAW /| GTAW-PULSE

Tabell 19. Sveiseprogrammer

Programnummer
Prosess | Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av
stremkilden.

For programnummer 3 kan du stille:
e Sveisestrgm
e Sla pé/av utgangsspenningen pa utgangsledningen
Merk: Det virker ikke i 4-trinns.
e Etterstrgmningstid
2-trinns / 4-trinns
Startprosedyre:
e Starttid
e Sveisestrgm
o Krater:
o Krater-tid
e Sveisestrgm
e Buekontroll:
e VARMSTART
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For programnummer 8 kan du stille:
e Sveisestrgm
e Sla pa/av utgangsspenningen pa utgangsledningen
Merk: Det virker ikke i 4-trinns.
Etterstramningstid
2-trinns / 4-trinns
Startprosedyre:
e Starttid
o Sveisestrgm
o Krater:
e Krater-tid
o Sveisestrgm
o Buekontroll:
e Pulsperiode
e Bakgrunnsstram

MERK: Tilgjengeligheten av parametrene avhenger av
valgt sveiseprogram/sveiseprosess og sveisekilde.

HOT START - ogker midlertidig den nominelle
stremverdien under buestart med elekirode for a gjgre
buestart enklere.

e Standardverdi: +5.

¢ Reguleringsomrade: fra 0 til +10,0.

Pulsperiode pavirker bredden pa buen og mengden
varmeinput til sveisingen. Hvis parameterverdien er
lavere:

o Forbedrer penetreringen og sveisens mikrostruktur.

e Lysbuen er smalere, mer stabil.

¢ Reduserer varmemengden som tilfgres sveisen.

¢ Reduserer forvrengninger.

o Jker sveisehastigheten.

Merk: Justeringsomrade avhenger av stremkilden.

Bakgrunnsstrem - prosentvis verdi av nominell
sveisestrom. Justerer den totale varmetilfarselen il
sveisen. Endring av bakgrunnsstrgmmen endrer formen
av bakre streng.

Merk: Justeringsomrade avhenger av stremkilden.

Skjaerebrenning

Tabell 20. Sveiseprogram - skjeerebrenning

Programnummer

Prosess Powertec® ‘ Speedtec® | Flextec®

Skjaerebrenning 9

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av
strgmkilden.

For programnummer 9 kan du stille:

e Skjeerebrenningsstrgm
e Sla pa/av utgangsspenningen pa utgangsledningen
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Kompensasjon for spenningsfall

gjennom sveisetrader

Kompensasjonen gjer det mulig & ta hensyn il
spenningsfallet gjennom sveisetradene i lgpet av
sveiseprosessen. Dette er viktig for & garantere optimale
sveiseparametere, sezerlig ved bruk av lange forbindende
sveisekabler. Til dette formalet ma du for a fierne
innvirkningen av spenningsfall gjennom sveisetradene
giennomfgre en kalibrering.

Merk: Kalibrering ma alltid gjennomfgres etter & ha endret
konfigurasjonen av sveisesystemet.

Klargjering av sveisesystemet for kalibreringsprosedyren:

o Klargjgr sveisesettet.

e Koble GMAW, FCAW-GS eller FCAW-SS-pistolen til
Euro Socket.

o Koble til arbeidsledningen til utgangskontaktene til
stremkilden og las dem.

o Koble arbeidsledningen til sveisestykket med
arbeidsklemmen.
e Avhengig av pistolen ma enten dysen eller

beskyttelseshetten fiernes.
Sla pa sveisemaskinen.
Trykk traden inn i sveisepistolen.
Merk: Kutt elektrodetraden rett bak kontaktspissen og
kontroller at elekirodetraden ikke stikker ut fra
kontaktspissen!

e Ga til kompensasjonsinnstillingen i basismenyen for a
kjgre kalibreringsprosedyren.

Kalibreringsprosedyren:

e Standardinnstilling:

Figur 15

e Trykk pa den hgyre knappen [9].

e Pa hayre display [4] blinker OFF.
Still inn “CAL” pa hgyre display [4] - drei den hgyre
kontrollen til hgyre.

Figur 16

Bekreft med den hgyre knappen [9].

Det venstre displayet [1] viser "rEAd", det hgyre
displayet [4] viser "MANU". Informasjon pa displayene
indikerer at brukeren ma lese og folge
brukerhandboken.

Figur 17
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o Bekreft at handboken har blitt lest — trykk pa heyre
knapp [9].

e Det venstre displayet [1] viser tOUC", det hgyre
displayet [4] viser "trl9". Displayene viser informasjon
om a bergre kontaktspissen pa sveisematerialet og
dra i utlgseren.

Merk: Pass pa at elektrodetraden ikke stikker ut fra
kontaktspissen!

e Hyvis kalibreringsprosedyren har blitt gjennomfert i
samsvar med de beskrevne trinnene har prosedyren
blitt korrekt avsluttet. Informasjonen vises pa
displayene:

Figur 19

o Bekreft kalibreringen - trykk pa den hayre knappen [9].

denne

Hvis kalibreringsprosedyren var mislykket vil
meldingen vises pa displayene:

Figur 20
Dette betyr at prosedyren ikke gle gjennomfgrt som

beskrevet. | dette tilfellet ma du gjennomfere prosedyren
pa nytt som beskrevet i instruksjonshandboken.

Norsk



Feil

Figur 21. Eksempel pa feilkode

Tabell 21 viser listen over grunnleggende feil som kan oppsta. For & fa en fullstendig liste over feilkoder ma du kontakte

autorisert Lincoln Electric-service.

Tabell 21 Feilkoder

Feilkode Feilbeskrivelse Arsak Anbefalt fremgangsmate
Stremkilden er ikke Brukergrensesmttet _kan Kontroller tilstanden til kablene mellom
6 tilkoblet tilsynelatende ikke tromkild bruk ittet
) kommunisere med stremkilden. stremkiiden og brukergrensesnitiel
Maskinen  klarte ikke & Se brukerhandboken for hvordan du skal
konfigurere enhetene som er konfigurere enheter.
tilkoblet. Dette Kontroll at alle enhetene i systemet er riktig
18 Konfigurasjonsfei konfigurasjonsproblemet  kan tilkoblet strgmkilde.
skyldes typen enheter som er
tilkoblet maskinen, eller at en
ngdvendig enhet ikke er
tilkoblet.
Maskinen har slatt seg | Systemet har oppdaget et Forsikre deg om at prosessen ikke overskrider
av. pa grunn  av|temperatumniva ut over impulssyklusgrensen til maskinen.
overoppheting. systemets normale driftsgrense. Kontroller konfigurasjonen for riktig Iuftstrom
rundt og igjennom systemet.
36. 791 Kontroller at systemet er riktig vedlikeholdt,
.’192 ’ inkludert fierning av stgv og skitt som har samlet
seg ved luftventilenes inntak og uttak.
Nar maskinen har kjglt seg ned til et sikkert niva,
varsler grensesnittet dette ved a blinke med de
to LED-lysene ved side av knappen eller ved a
starte sveiseoperasjonen ved brennerutlgseren.
Utgangsstrem Den gjennomsnittlige verdien til Kontroller at det ikke er noen kortslutning i
overskredet utgangsstrgmmen  har  blitt sveisekretsen.
overskredet. Kontroller at utstikking, tradstgrrelse og gass er
46.54 korrekte for den prosessen som er valgt.
’ Reduser verdien til utgangsparametrene.
Kontroller sveisekretsen for kortslutninger og
andre lekkasjeveier som vil kunne resultere i
overdreven strgm.
Mangel pa fase Enkel faseinputoperasjon har Kontroller at alle sikringene fungerer.
blitt oppdaget. Kontroller at alle tre beina i inngangsstremmen
er tilstede pa inngangskontaktoren. Nar
49 kontaktoren lukkes ma du kontrollere at alle de
tre beina ogsa er tilstede pa utgangssiden (mot
likeretteren).
Kontroller tilstanden til det elektriske systemet.
Utgangsstrem Maskinen har avdekket en Kontroller at utstikking, tradstgrrelse og gass er
overskredet. overdreven utgangsstram. korrekte for den prosessen som er valgt.
71 Reduser verdien til utgangsparametrene.
Kontroller sveisekretsen for kortslutninger og
andre lekkasjeveier som vil kunne resultere i
overdreven strgm.
Overbelastning av | Traddrevets motor er Fjern knappe bgyninger fra pistolen og kabelen.
motor, lang sikt. overoppvarmet. Kontroller at Kontroller at spindelens brems ikke er for stram.
elektroden glir lett igjennom Kontroller ~ at  elektroden  passer il
81 pistolen og kabelen. sveiseprosessen.
Kontroller at elektrode av hgy kvalitet er brukt.
Kontroller matehjulenes justering og gir.
Vent til feilen er lgst og motoren har kjglt seg
ned (omtrent 1 minutt).
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Ingen kjglingsvaeskeflyt

Det er ingen kjglingsvaeskeflyt
i kjgleren etter 3 sekunder med

Pase at det er tilstrekkelig mengde kjglevaeske
pa tanken og at det tilfgres tilleggsstream.

92 sveising. e Sikre at pumpen fungerer. Nar det trekkes i
utlgseren, skal pumpen kjgre.
Ikke kompatibelt utstyr | Pakrevd konfigurasjon er ikke & |e Kontroller at den tilkoblede stremkilden er i listen
finne pa maskinen. Kontroller over kompatible strgmkilder.
262 konfigurasjonen og statusen til |e  Oppdater systemet med den nyeste fastvaren.

enhetene som er koblet il
maskinen.

/1\ ADVARSEL

Dersom du, av en hvilken som helst grunn, ikke forstar testprosedyrene eller du ikke er i stand til & utfere
testen/reparasjonene pa en sikker mate, ta kontakt med ditt lokale, godkjente Service-senter for hjelp med teknisk feilsgking
for du fortsetter.
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