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TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.

e Kontroller emballasjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader ma umiddelbart
rapporteres dit du har kjgpt din maskin.

e Fyll ut identifikasjonsinformasjonen til utstyret i tabellen under for fremtidig referanse. P4 merkeskiltet finner du
modellnavn, kode- og serienummer.

Modellnavn:

NORSK INNHOLDSFORTEGNELSE

TEKNISKE SPESIfIKASIONET ... ittt et e et e ettt e he e e beeeateesaeeeaaee e st e eeeeemeeaemeeaaseeenseeanneaenseeanseeanseeanneeanneanns 1
Elektromagnetisk kKompatibilitet (EIMC) ... ..o ittt ettt et e et e st e e ee e e seeamseeenseeaneeeaneeaaneaanneaenneas 2
ST T 1 1= SO RRPROPUSPN 3
1 Ta1L=Yo 71 T USRS 5
INstallasjon 0g DIrUKEMNSIIUKSION........cii i e et e e e st e e e et e e e s et eeessseeeeassaeeasseeeansseeeasseeeasneeeansseeeanssenennssenennns 5
WWEEE ...ttt ettt et e e R R R R R R R e R R R b bR e R e R e R e R e b e b e et bt eh e h e e et at st e e n e en 50
DIBIEIISTE ... e R R Rt e R e e Rt e et R e e R e e e e e R e e Rt neeRe e reeneeeeenreeneas 50
Lokalisering av Autoriserte ServiCEfOrEININGET ..........ooii ittt et eseeeee e e e sseenaeeneeeneenaeeneas 50
o TS ST =10 - TSRS 50
FOTESIALE THDENGI ...ttt h e h e h e h e bt h e h e h e he e h e e ae bt sb e eb e eheeE e e bt eb e ebeebeebeebeebeebeebeebeebeeneeneenis 51
[8Ce] o] TaTo T [ F=To | =T o TSRS 52
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Tekniske Spesifikasjoner

NAVN INNHOLDSFORTEGNELSE
PF44 K14108-1
PF46 K14109-1
TILFORSEL
Inngangsspenning U1 Inngangsstrem |4 EMC-klasse
40V DC 4A A
SVEISEKAPASITET
oot oA s o 10 ) Utgangsstrom
100 % 385 A
60 % 500 A
UTGANGSOMRADE
Sveisestremomrade Maksimal apen kretsspenning
5+500A 113 V DC eller V AC topp
MAL
Vekt Hayde Bredde Lengde
18,5 kg 460 mm 300 mm 640 mm
LEDNINGSMATING HASTIGHETSOMRADE/LEDNINGSDIAMETER
WFS-omrade Drivruller Drivrulldiameter Faste ledninger | Aluminumstrader Reartrader
1+ 22 m/min 4 a37 0,8+1,6 mm 1,0+1,6 mm 0,9+1,6 mm
ANNET
Beskyttelsesklasse Maksimalt gasstrykk Driftstemperatur Lagringstemperatur
P23 0,5 MPa (5 bar) Fra -10 °C til +40 °C Fra -25 °C til +55 °C

Norsk
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Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette produktet er designet i samsvar med alle relevante direktiver og standarder. Utstyret kan imidlertid generere
elektromagnetiske forstyrrelser som kan pavirke andre systemer som telekommunikasjon (telefon, radio og fiernsyn) eller
andre sikkerhetssystemer. Disse forstyrrelsene kan forarsake sikkerhetsproblemer for de bergrte systemene. Les og forsta
dette avsnittet for a eliminere eller redusere mengden elektromagnetisk forstyrrelse som maskinen forarsaker.

Denne maskinen er designet for bruk i et industrielt miljg. For drift i et husholdningsomréade er det ngdvendig a

observere spesielle forholdsregler for a eliminere mulige elektromagnetiske forstyrrelser. Brukeren ma installere

og bruke dette utstyret slik om beskrevet i denne handboken. Hvis det oppdages elektromagnetiske

forstyrrelser, ma operatgren foreta korrigerende tiltak for a eliminere disse forstyrrelsene med, hvis ngdvendig,
hjelp fra Lincoln Electric.

For installasjon av sveiseutstyret skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske forstyrrelser i

neerliggende omrader. Vurder fglgende:

¢ Tilfgrselskabler, kontrollkabler og telefonkabler som er i eller i neerheten av arbeidsomradet og maskinen.

Radio- og/eller TV-sendere og -mottakere. Datamaskiner eller datastyrt utstyr.

Sikkerhets- og kontrollutstyr for industriprosesser. Utstyr for kalibrering og maling.

Personlig medisinsk utstyr som pacemakere og hgreapparater.

Sjekk den elektromagnetiske immuniteten for utstyr som brukes i eller neer arbeidsomradet. Operataren ma kontrollere

at alt utstyr i omradet er kompatibelt. Dette kan kreve ytterligere vernetiltak.

e Stgrrelsen pa arbeidsomradet som ma vurderes, avhenger av konstruksjonen til bygningen og andre aktiviteter som
finner sted.

For & redusere elektromagnetisk straling fra maskinen skal du felge disse retningslinjene.

e Koble maskinen til nettet iht. denne handboken. Hvis forstyrrelser oppstér kan det vaere ngdvendig med ekstra tiltak, slik
som filtrering av forsyningen.

e Utgangskablene skal vaere sa korte som mulig og legges sammen. Hvis det er mulig skal du koble arbeidsstykket til jord
for & redusere elektromagnetisk straling. Operataren ma sjekke at tilkobling av arbeidsstykket til jord ikke vil forarsake
problemer som usikre driftsforhold for personell og utstyr.

e Skjerming av kabler i arbeidsomradet kan redusere elektromagnetisk straling. Dette kan vaere ngdvendig ved spesielle
anvendelser.

/!\ ADVARSEL
EMC-klassifisering av dette produktet er klasse A i samsvar med standarden for elektromagnetisk kompatibilitet EN 60974-
10 og derfor er produktet designet til & brukes kun i et industrielt miljg.

&ADVARSEL
Klasse A utstyr er ikke ment for bruk i private hjem hvor elektrisiteten er levert av offentlige lave spenningssystemer.
Det kan eventuelt oppsta problemer med a sikre elektromagnetisk kompatibilitet pa slike steder, grunnet ledede eller

utstralte forstyrrelser.
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Sikkerhet
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& ADVARSEL

Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all installasjon, bruk, vedlikehold og reparasjon
bare utfgres av kvalifisert personell. Les og forstd bruksanvisningen fer utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen ikke
folges, kan dette resultere i alvorlig personskade, dad eller skade pa utstyret. Les og forsta de felgende forklaringene av
advarselssymboler. Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket av feil installasjon, darlig vedlikehold eller

unormal bruk.

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen ma felges for & unnga alvorlige personskader,
dad eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre mot alvorlig personskade eller dad.

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forstd bruksanvisningen fgr utstyret tas i bruk.
Buesveising kan veere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke falges, kan dette resultere i alvorlig personskade,
ded eller skade pa utstyret.

ELEKTRISK STYT KAN DREPE: Sveiseutstyr genererer hagye spenninger. Ikke bergr elektroden,
arbeidsklemmen eller tilkoblede arbeidsstykker nar dette utstyret er pa. Isoler deg fra elektroden,
arbeidsklemmen og tilkoblede arbeidsstykker.

ELEKTRISK UTSTYR: Sla alltid av strammen med bryteren ved sikringsboksen fgr det skal utfgres arbeid
pa sveisemaskinen. Jording av dette utstyret skal skje iht. lokale elektrisitetsforskrifter.

JH
°

ELEKTRISK UTSTYR: Undersgk jevnlig stramforsyningen, elektroden og kabler til arbeidsklemmer. Hvis
det er skader pa isolasjonen til kabelen, skal den skiftes ut umiddelbart. For a unnga risikoen for utilsiktet
lysbuetenning ma du ikke plassere elektrodeholderen direkte pa sveisebordet eller pa noe annet underlag
som er i kontakt med arbeidsklemmen.

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VZARE FARLIGE: Elektrisk strem som gar gjennom en
leder forarsaker elektromagnetiske felter (EMF). EMF kan forstyrre enkelte pacemakere. Sveisere som
har pacemaker, skal radfere seg med lege far de bruker dette utstyret.

CE-SAMSVAR: Dette produktet er i samsvar med EU-direktiver.

KUNSTIG OPTISK STRALING: | henhold til kravene i direktiv 2006/25/EF og standarden
EN 12198, er utstyret i kategori 2. Det er pakrevd a bruke personlig verneutstyr (PVU) som har filter med
beskyttelsesklasse opp til maksimum 15, som er pakrevd i henhold til standarden EN169.

RAYK OG GASS KAN VARE FARLIG: Ved sveising kan det dannes helsefarlig reyk og gass. Unnga a
puste inn denne rgyken og gassen. Bruk god ventilasjon og/eller punktavsug for & holde ragyken og
gassen borte fra pustesonen.

BUESTRALER KAN BRENNE: Bruk beskyttelsesskierm med riktig filter og beskyttelsesplater for &
beskytte aynene mot gnister og buestraling nar du sveiser eller observerer. Bruk egnede kleer laget av
slitesterkt flammebestandig materiale for & beskytte bade din egen hud og andres. Beskytt annet
personell i naerheten med egnet flammesikker skjerming og varsle dem om at de ikke ma se pa buen eller
eksponere seg selv for buen.

Norsk
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GNISTER FRA SVEISINGEN KAN FORARSAKE BRANN ELLER EKSPLOSJON: Fjern brannfarlige
gjenstander fra sveiseomradet og s@rg for & ha et brannslukningsapparat lett tilgjengelig. Det kan fort skje
at det kommer gnister fra sveisingen og varme materialer fra sveiseprosessen gjennom sma sprekker og
apninger til naerliggende omrader. lkke utfer sveisearbeid pa tanker, tenner, containere eller annet
materiell fer du har iverksatt passende tiltak for & sikre at det ikke kommer brennbar eller giftig damp. lkke
bruk dette utstyret hvis det finnes brennbar gass, damp eller flytende brennbart materiale i naerheten.

»i(&»)»lms\,.\n»\,

SVEISTE MATERIALER KAN Gl BRANNSKADE: Sveising genererer hgy temperatur. Varme materialer
og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verkigy og hansker nar du skal arbeide med varmt
materiale.

GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Bruk bare trykkluftflasker som inneholder
riktig beskyttelsesgass som er riktig for sveiseprosessen og riktige regulatorer som er designet for gassen
og trykket som brukes. Gassflasker skal alltid oppbevares stdende og sikkert festet til en fastmontert
stotte. Gassflasker mé aldri flyttes eller transporteres hvis beskyttelseshetten er fiernet. Bergr aldri
gassflasken med elektrodeholderen eller med annen gjenstand som star under spenning. Gassflaskene
skal plasseres unna omrader hvor de kan bli utsatt for fysisk skade og i sikker avstand fra
sveiseprosesser med gnistdannelse og varmekilder.

BEVEGELIGE DELER ER FARLIGE: Det finnes bevegelige mekaniske deler i denne maskinen som kan
forarsake alvorlig skade. Hold hender, kropp og bekledning borte fra disse delene nar maskinen startes,
brukes eller gjgres service pa.

SIKKERHETSMERKE: Dette utstyret er egnet for & levere strgm til sveising som utferes pa steder med
okt fare for elektrisk stet.

Produsenten forbeholder seg retten til & utfere endringer og/eller forbedringer av designen uten samtidig a matte
oppgradere bruksanvisningen.

Norsk
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Innledning

PF44 og PF46 er digital ledningsmatere som har blitt
designet til & fungere med alle Lincoln Electric strgmkilder
ved bruk av ArcLink® protokoll for kommunikasjon.

Digitale ledningsmatere gjgr det mulig med sveisingen:
e  GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-GS/FCAW-SS

e SMAW (MMA)

e  GTAW (lysbuetenning ved bruk av lift TIG)

Installasjon og brukerinstruksjon

Anbefalt utstyr, som kan kjgpes av brukeren, ble nevnt i
kapittelet " Foreslatt Tilbehar ".

Les hele dette avsnittet for maskinen installeres eller tas i
bruk.

Plassering og omgivelser

Denne maskinen kan brukes under de fleste forhold.

Imidlertid er det viktig at enkle forhandsregler falges for &

sikre lang levetid og palitelig drift.

e |kke plasser eller bruk denne maskinen pa underlag
som heller 15° eller mer fra horisontalplanet.

e |kke bruk denne maskinen til tining av frosne rar.

e Denne maskinen ma plasseres der det er fri
sirkulasjon av ren Iuft uten begrensninger for
luftbevegelse.

e Stgv og skitt som kan trekkes inn i maskinen skal
holdes pa et minimum.

e Denne maskinen har beskyttelsesklasse 1P23. Hold
maskinen tarr og beskyttet mot regn og sng, plasser
den aldri pa et vatt underlag eller i en dam.

e Plasser maskinen unna radiostyrte maskiner. Normal
drift kan pavirke driften av neerliggende radiostyrte
maskiner, noe som kan resultere i personskade eller
skade pa utstyret. Les avsnittet om elektromagnetisk
kompatibilitet i denne handboken.

e Maskinen skal ikke brukes pa steder hvor
omgivelsestemperaturen er hgyere enn 40°C.

Norsk

Intermittens og overoppheting
Intermittensen pa en sveisemaskin er malt i prosent av tid,
i en 10 minutters periode. Dette er tiden og amperen man
kan sveise med maskinen fgr den trenger en pause.

Eksempel: 60 % driftssyklus:
— N
—->»

Sveising i 6 minutter. Pause i 4 minutter.
Overskrides intermittensen pa maskinen vil
termostatsikringen sla ut, og stoppe prosessen.

[-®-&f- -2

Minutter eller reduser
driftssyklusen

Nettilkobling

Kontroller inngangsspenning, fase og frekvens pa
stremkilden som vil veere tilkoblet denne ledningsmateren.
Den tillatte inngangsspenningskilden befinner seg pa
typeskiltet til ledningsmateren. Verifiser tilkoblingen av
jordingskablene fra strgmkilden til inngangskilden.

Norsk



Betjeningsbrytere og funksjoner
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Figure 2

1. EURO-kontakt: For tilkobling av en
sveisepistol (for GMAW-/FCAW-SS-metode).

2. Hurtigtilkobling: Kjelevaeskeutlgp (leverer kald
kjolevaeske til pistolen).

3. Hurtigtilkobling: Kjgleveeskeinnlgp (tar imot
varm kjoleveeske fra pistolen).

& ADVARSEL
Maksimalt kjsleveesketrykk er 5,0 Bar.

'f': 4. Utgangskontakt for sveisekabel: For tilkobling
av en elektrodeholder med ledning.

5. Fjernkontrolltilkoblingsplugg (ekstrautstyr, kun
/ PF44): For a installere fijernkontrollsettet. Det

kan kjgpes separat. Se kapittelet " Foreslatt
Tilbehear".

Norsk

6. Fjernkontrolltilkobling  (kun  PF46): For
/ tilkobling av fiernkontroll eller

krysskoblingspistol.

ﬂ 7. Venstre knapp:
e Avbryt.

Tilbake.
8. Display: Viser parametere eller sveisemetode.

9. Venstre kontroll: Verdien til parameteren gverst til
venstre pa displayet [8] justeres.

10. Hayre kontroll: Verdien til parameteren gverst til hgyre
pa displayet [8] justeres.

11. Innstillingskontroll: Sveisemetode og
sveiseinnstillinger stilles inn med denne kontrollen.

12. Hgyre knapp: Bekreft endring.

_@ 13. Gasskobling: Tilkobling for gasslange.

& ADVARSEL
Sveisemaskinen statter alle egnede dekkgasser ved et
maksimumstrykk pa 5,0 bar.

14. Styringskontakt:  5-pinners  kontakt  for
/ tilkobling av trddmater. For kommunikasjon

mellom tradmater og strgmkilden brukes
ArcLink®-protokoll.
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Figure 3

-@ 15. Aktuell kontakt: Inngangsstremtilkobling.

16. Hurtigkobling:  Kjgleveeskeutlgp (tar varm
Q kjglevaeske fra sveisemaskiner til kjgleren).

17. Hurtigkobling:  Kjeleinntak (leverer kjglig
'@ kjolevaeske fra kjgler til sveisemaskinene).

Norsk



& ADVARSEL
Maksimalt kjglevaesketrykk er 5,0 Bar.

For & sikre feilfritt arbeid og riktig stremning av
kiglemiddel, bruk kun kjgleveeske som anbefales av
produsenten av sveisepistolen eller kjaleren.

18. Gassflytregulatorplugg: Gassflytregulatoren kan
kigpes separat. Se kapittelet "Tilbehar".

19.Kald tome-/gasstemmingsbryter: Denne bryteren
aktiverer tradmating eller gassflyt uten & sla pa
utgangsspenningen.

20. Lysbryter.

21. USB-tilkobling: For tilkobling til USB-minnet.

PF 44
8] 19]/20 %

0
y

© @ 7D

Figure 5

Norsk

22. Tradspoleholder: Maksimalt 15 kg spoler. Spoler av
plast, stal og fiber med 51 mm spindel kan brukes. Det
er ogsa mulig & bruke spoler av Readi-Reel®-typen
sammen med en spoleadapter.

& ADVARSEL
Se til at tradspolehuset er helt lukket under sveising.

23.Trad pa spole: Maskinen inkluderer ikke en trad pa
spole.

24. Tradmating: 4-rullers tradmating.

&ADVARSEL
Traddrivdgren og tradspolehuset ma veere helt lukket
under sveising.

& ADVARSEL
Ikke bruk handtaket for a flytte maskinen under bruk. Se
kapittelet "Tilbehar".

Norsk



Veiledning til symboler pa grensesnitt
Beskrivelse av det korte brukergrensesnittet i kapitlet "Hurtigveiledning”. Se "Reservedel".

Tabell 1. Symbolbeskrivelse

. Soft Minne
> Velg sveisemetode #% || SMAW-Soft-metode (Kun PF46)
3 ) Crisp = Cricn. Lagre [ brukerminnet
1 2 Velg sveiseprogram s*)s || SMAW-Crisp-metode (kun PF46)

Ikke-synergiske
programmer

SMAW-Pipe-metode

Tilbakekalling fra brukerminnet
(kun PF46)

éﬁ Synergiske programmer Gouging ARC FORCE
Syner
ﬁ GMAW-metode Valg av
L) (MIG/MAG) elektrodeledningstype HOT START
POWER || GMAW-prosess Valg av ledningssterrelse Frekvensinnstillinger
MODE || POWER MODE® (diameter) (GTAW-PULSE)

p FCAW-metode

Gassvalg

Frekvens
(GTAW-PULSE)

FCAW-SS-metode

Brukerinnstillinger

Bakgrunnsinnstillinger
(GTAW-PULSE)

NN EEEE:

program

MiklF | =R BP9 ¢e

FCAW-G . Bakgrunnsstrgm
f | Feaw-Gs-metode Pinch (el
Velg funksjonen med
W
& GMAW-P-metode pistolutigser (2-trinns / 4- (B;#gg;nnsstmm
trinns)
. GMAW-P-metode 2-trinns Topp ytelse
< pia| | RapidArc® program (STT®)
Y || GMAW-P-metode W | atrinns TailOut
M p2a| | RapidX® program —_— (STT®)
W GMAW-P-prosess
@ H Precision Pulse™ || t1 ﬁ Farstremningstid UltimArc™
= program
v | | GMAW-P-metode Innstillings- 0
H Pulse-On-Pulse® ﬁ t2 || Etterstreamningstid gs 9
wcoRg konfigurasjonsmeny
u|

Minnegrenser

STT
®. . . .
_LAR STT®-metode ..f._t Tilbakebrenningstid K »I (Kun PF46)
GTAW-metode - . - Displaykonfigurasjonsinnstillin
_|£= (TIG) OIO- Innkjering WFS — ger
. S - @ A | Big Meters-meny
S\ || GTAW-sveising ...ﬁ Punktsveisingsinnstillinger @B V | (fabrikkinnstiling)
I .
JUIN\_ | | GTAW-PULSE-sveising Punkttimer Standardmeny
10= GTAW-program Start prosedyre % Weld Score™ meny

GTAW-PULSE-program

Crate-prosedyre

True Energy™ meny

DS

= || SMAW-metode A/B-prosedyre |:| Tilordne funksjon
DAy (MMA) (kun PF46) com | til heyre knapp
Norsk 8 Norsk




Kurvekontroller

Sla av utgangsspenning
Kun MMA/TIG)

. Gjenopprett x .
® Deaktivert .& fabrikkinnstilling g [ Tim
SEEVER Vis informasjon om
V Avkryssingsmerke programvare og kW Effekt i KW
— maskinvareversjon S
x Opphgrsmerke Oppsettsmeny Oio Kald mating

Gasstgmming

e o OoN Sla pa utgangsspenning
,'\ Lysstyrkeniva (1] @ || (kun MMATIG) FEIL
o s . USB-minne
11—0 Las / las opp A Sveisestrgm (kun PF46)
. m Tradmatingshastighet USB-minne .
Last — . : er tilkoblet
min i [m/min] (kun PF46)
. in Tradmatingshastighet !
d.\ Ulast min | |i[in/min] ESCape-knapp

Still inn passkode

Sveisespenning

tivhge -

Bekreft-knapp

Norsk
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Grensesnittsbeskrivelse

Tabell 2. Grensesnittskomponenter og funksjoner

25

12
Steel

7

26

11
Figure 6

12

10

27

Funksjoner for
grenseshittskomponenter

7. Avbryt/Tilbake.

9. Endre parameterverdi [25].

10. Endre parameterverdi [26].

11. Valg og endring av
sveiseinnstillingene.

12. Bekreftelse av endring.

25. Parameterverdien  gverst il
venstre pa displayet.

26. Parameterverdien  gverst il
hayre pa displayet.

27. Sveiseparameterlinje.

28. Sveiseprogram

Norsk
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Sveiseparameterlinje

Sveiseparameterlinjen gjer det mulig med:

e Sveiseprogramendriing.

* Bglgekontrollverdiendring.

e Pistolens utlgserfunksjonsendring (kun GMAW,
GMAW-P, FCAW, STT, GTAW).

e Legg til eller skjul funksjoner og sveiseparametere —
Brukerinnstillinger.

Tabell 3.
fabrikkinnstilling
Sveisemetodevalg

SMAW sveiseparameterlinje -

ARC FORCE

Hot Start
(kun SMAW Soft og SMAW Crisp)

Brukerinnstillinger

be 7|

Tabell 4. Gouging
fabrikkinnstilling
Sveisemetodevalg

sveiseparameterlinje -

Brukerinnstillinger

bell

Tabell 5. GTAW
fabrikkinnstilling
Sveisemetodevalg

sveiseparameterlinje -

HOT START

Funksjonene til pistolens avtrekker endres

Brukerinnstillinger

be Y|

Norsk

Tabell 6. GTAW-P
fabrikkinnstilling
[ | | Sveisemetodevalg

sveiseparameterlinje -

Frekvensinnstillinger

Bakgrunnsinnstillinger

HOT START

Funksjonene til pistolens avtrekker endres

Brukerinnstillinger

b Y=z

Tabell 7. GMAW og FCAW sveiseparameter linje —
fabrikkinnstilling
Sveisemetodevalg

Pinch *

HOT START

Funksjonene til pistolens avtrekker endres

Brukerinnstillinger

bel YT 2L

Tabell 8. GMAW-P sveiseparameterlinje = —
fabrikkinnstilling

Sveisemetodevalg

Frekvens

(Kun Pulse-On-Pulse®)

UltimArc™
(unntatt Pulse-On-Pulse®)

Funksjonene til pistolens avtrekker endres

Brukerinnstillinger

be| Y 5

Norsk



Tabell 9. Ikke-synergisk STT® sveiseparameter linje —
fabrikkinnstillinger
Sveisemetodevalg

Topp ytelse

Bakgrunnsstrgm

TailOut

HOT START

Funksjonene til pistolens avtrekker endres

Brukerinnstillinger

belL Y || |

Tabell 10. Synergisk STT® sveiseparameterlinje —
fabrikkinnstillinger
e |Sveisemetodevalg

UltimArc™

HOT START

Funksjonene til pistolens avtrekker endres

Brukerinnstillinger

bo| YT

Norsk
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Valg av sveiseprogram
Velge sveiseprogrammet:
e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve ikonet for

sveiseprosessvalg.
33.0v
o +

551 =

[& ) ArCO2
1.0

Steel

Figure 7

e Trykk pa innstillingskontrollen [11] - Menyen

sveiseprogramvalg vises pa displayet.

Figure 8

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve ikonet for
sveiseprogramvalg — Figur 8.

e Trykk pa innstillingskontrollen [11].

e Bruk innstillingskontrollen [11] il &
sveiseprogramnummeret.
Merk:Listen over tilgjengelige programmer avhenger
av stremkilden.

utheve

Figure 9

e Bekreft valget — trykk pa hayre knapp [12].

Norsk



For & fa tilgang til brukerinnstillingene merker du
brukerinnstillingsikonet [11], trykker og holder hegyre

Hvis en bruker ikke kjenner sveiseprogrammets nummer,
kan det sgkes etter dette. | sa fall gis etterfalgende trinn:

Sveisemetoden knapp [12] i 1 sekund.

Synergisk/
Ikke-synergisk prosess

Figure 11

Elektrodeledningstype

Brukerinnstilingsmenyen gjer det mulig & legge til den
ekstra funksjonen og/eller parametere til
sveiseparameterlinjen [27]. Avhengig av tradmateren kan
folgende legges il:

Sieainless Ikon Parameter PF44 | PF46
Aluminum ——
Cored Wire ;
t14 Farstremning V f
Elektrodeledningsdiameter — _~ )
by t2 | | Etterstramning

o t || Tilbakebrenningstid

Punktsveising

Skjermingsgassen OIO‘ Innkjering WFS

Start prosedyre

D N U NG B N N

Crate-prosedyre

N NG I N N D N D N

A/B-prosedyre -

| tilfelle endelig sveiseprogram mottas.

g2 3|

Brukerminne - V

5 51 — 2 9 1 V Merk: For & endre parameterne eller funksjonsverdien,
u min "
L4 +

o - matte ikonene deres legges til sveiseparameterlinjen [27].

[0 )>Cc0o2
0.8

Figure 10

Brukerinnstillinger

Norsk 13 Norsk



For & legge til parameteren eller

sveiseparameterlinjen [27]:

o Apne brukerinnstillingene (se figur 11).

e Bruk innstilingskontrollen [11] til & utheve
parameteren eller funksjonsikonet som skal legges til
sveiseparameterlinjen [27], for eksempel Run-in WFS.

funksjonen pa

Figure 12

e Trykk pa innstillingsknappen [11]. Run-in WFS-ikonet
vil falle.

Figure 13

Merk: For & fierne ikonet
painnstillingskontrollen [11] én gang til.
Merk: For & avbryte endringen og ga ut av
brukerinnstillingsmenyen — trykk venstre knapp [7].

trykker  du

e Bekreft valget — trykk pad heyre knapp [12].
Brukerinnstilingsmenyen er lukket. De utvalgte
parameterne eller funksjonen legges til pa

sveiseparameterlinjen [27].

551 =

[& ) ArCO2

28:6 V.

Figure 14

Norsk
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For & fierne valgt parameter eller funksjon fra

sveiseparameterlinjen [27]:

e Tilgang til brukerinnstillingene.

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve den valgte
parameteren eller funksjonsikonet som ble lagt til
sveiseparameterlinjen [27].

Figure 15

e Trykk pa innstillingskontrollen [11] — Det valgte ikonet
vil forsvinne fra bunnen av displayet.

Figure 16
e Bekreft valget — trykk pa heyre knapp [12].
Brukerinnstillingsmenyen er lukket. De utvalgte
parameterne  eller  funksjonen  forsvant fra

sveiseparameterlinjen [27].

551 =

[0 ) ArCO2
1.2

28.6 vV

Figure 17

Norsk



Gassforstremningstiden  justerer tiden
dekkgassen strammer etter at avirekkeren er
; trykket inn og for traden mates.

e Fabrikkstandard, forstremmingstiden er stilt inn pa 0.2
sekunder.
e Juster omrade: fra 0 sekunder (OFF) til 25 sekunder.

Figure 18

Etterstremningstid justerer hvor lenge
beskyttelsesgassen skal stremme etter at
¢ sveisingen slas av.

e Fabrikkstandard, etterstremmingstiden er stilt inn pa
2.5 sekunder.
e Juster omrade: fra 0 sekunder (OFF) til 25 sekunder.

Figure 19

n] Burnback-tiden er den tiden sveisingen
.-f-_t fortsetter etter at trdden slutter & mates ut.
= J Dette hindrer at traden setter seg fast i
smeltebadet og klargjer enden pa traden for neste lysbue-
start.
e Fabrikkstandard, burnback-tiden er stilt inn pa 0,07
sekunder.
e Juster omrade: fra 0 sekunder (OFF) til 0.25 sekunder.

OFF

0.07s

Figure 20

Norsk

Punkttimer — justerer hvor lenge sveisingen
skal fortsette selv om utlgseren fremdeles
e00 holdes inne. Dette alternativet har ingen
funksjon i 4-trinns utl@sermodus.
e Fabrikkstandard, punkttimer er AV.
e Juster omrade: fra O sekunder (OFF) til 120 sekunder.
Merk: Punkttimer har ingen funksjon i 4-trinns
utlgsermodus.

Figure 21

Innkjaring WFS- stiller
tradmatingshastigheten fra det tidspunkt
avtrekkeren utlgses til en bue er etablert.
e Fabrikkstandard, Run-in er slatt AV.

e Juster omrade: fra minimum til maksimum WFS.

Figure 22

Norsk



Startprosedyren kontrollerer WFS og volt
(eller trim) i en spesifisert tid ved begynnelsen
av sveisingen. | lgpet av starttiden vil
maskinen rampe opp eller ned fra startprosedyren til
forhandsinnstilt sveiseprosedyre.
e Juster tidsomrade: fra 0 sekunder (OFF) 10 sekunder.

Crater-prosedyren kontrollerer WFS (eller
verdi i ampereenheter) og volt (eller trim) i en
spesifisert tid pa slutten av sveisingen etter at
utlgseren frigis. | lapet av Crater-tiden vil maskinen rampe
opp eller ned fra sveiseprosedyren til Crater-prosedyren.
e Juster tidsomrade: fra 0 sekunder (OFF) 10 sekunder.

Figure 23

10.00 =

«»

»»

Figure 24

Norsk
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Figure 25

10.00=.

«»

»»

1.5s

AN

florsl NN &

Figure 26

A/B-prosedyre (kun PF46) gjor det mulig
med hurtig sveiseprosedyreendring.

=)
Sekvensendringer kan oppsta mellom:

e To ulike sveiseprogrammer.
e Ulike innstillinger for samme program.

Norsk



Brukerminne (kun PF46) gjgr det mulig

@ med:
e Lagre sveiseprogrammene til ett av de ni

brukerminnene.
e Hente frem lagrede programmer fra
brukerminnet.

For & lagre sveiseprogrammet i brukerminnet:

e Legg til brukerminneikonet pa sveiseparameterlinjen
[27].

e Bruk innstillingskontrollen
brukerminneikonet.

551 =

[ &) ArCO2
1.2

utheve

M1 tl &

2&6[

Figure 27

e Trykk pa innstillingskontrollen [11] — Minnemenyen
vises pa displayet.

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve ikonet Lagre
til minne.

Figure 28

Trykk pa innstillingskontrollen [11].

Bruk innstilingskontrollen [11] il &

minnenummeret der programmet vil lagres.
e Bekreft valget — trykk pa hayre knapp [12].

utheve

Norsk
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For & hente sveiseprogrammet fra brukerminnet:

Merk: For bruk ma sveiseprogrammet

brukerminnet

e | egg til brukerminneikonet pa sveiseparameterlinjen
[27].

e Bruk innstillingskontrollen
brukerminneikonet.

e Trykk pa innstillingskontrollen [11] — Minnemenyen
vises pa displayet.

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve ikonet Hente

fra minne.

tilordnes

[11] til & utheve

E3)

Figure 29

e Trykk pa innstillingskontrollen [11].

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve
minnenummeret som sveiseprogrammet hentes fra.

e Bekreft valget — trykk pa hayre knapp [12].

Merk: Hvis parameterne som er lagret i programminnet er
uthevet i regdt (figur 30), betyr dette at enheten il
arbeidspunktet og/eller trim i oppsettsmenyen ikke er det
same som enheten til disse parameterne som er lagret i
programminnet. | sa fall vil parameterne som er merket i
radt endres etter at sveiseprogrammet hentes.

For & gjenopprette enhetskompatibiliteten, ga inn i
oppsettsmenyen og still inn parameterne P.28 og/eller
P.20 tilsvarende.

23 5061789

[ & ) ArCO2
(©)0.8 (€3

Figure 30

Norsk



| tilegqg kan ogsa, innstillings- og
konfigurasjonsmenyen ogsa legges inn fra

brukerinnstillingsmenyen. Full beskrivelse av
innstillings- og konfigurasjonsmenyen i avsnitt 3.10.
Merk: Innstillings- og konfigurasjonsmenyikonet kan ikke
legges til pa sveiseparameterlinjen [27].

For & ga til innstillings- og konfigurasjonsmenyen fra
brukerinnstillingsmenyen:

e Tilgang til brukerinnstillingsmenyen.

e Bruk innstillingskontrollen [11] til @ utheve ikonet for
innstillings- og konfigurasjonsmenyen.

Figure 31

Trykk og hold i 1 sekund pé innstillingskontrollen [11].

Figure 32

e [nnstillings-
displayet.

og konfigurasjonsmenyen vises pa

Figure 33

Norsk 18

Innstillings- og konfigurasjonsmeny

Det finnes to mater & fa tilgang til innstillings- og
konfigurasjonsmenyen pa:

e Fra brukerinnstillingsmenyen (se tilordnet avsnitt).

¢ Trykk samtidig pa venstre [7] og hayre [12] knapper.

Avhengig av tradmateren gjer innstilings- og
konfigurasjonen fglgende mulig:
lkon Beskrivelse PF44 PF46

v

Stille inn minnegrenser -

" amm ) | Stille
displaykonfigurasjon

inn

Oppgavefunksjon til

oOm hgyre knapp

Ay

~ -
/.\

Still inn lysstyrkeniva

wQ ||Las/las opp
E Gjenopprett
fabrikkinnstilling
Vis informasjon om
programvare og

maskinvareversjon.

Fa tilgang il
konfigurasjonsmenyen

E Minnegrenser (kun PF46)

Merk: Grensene kan kun stilles inn for de programmene
som er lagret i brukerminnet.

D N U NG NG B N B U B
D N I U NG NG B N B U Y

Grensene kan stilles inn for:

e Sveisestram
Tradmatingshastighet, WFS
Sveisespenning
Kurvekontroller

Norsk



Displaykonfigurasjon

1

Fire displaykonfigurasjoner er tilgjengelig:
True Energy™ meny

Weld Score™ meny

Big Meters-meny (fabrikkinnstilling)

nip

Standardmeny

For & stille inn displaykonfigurasjon:

e Fatilgang til innstillings- og konfigurasjonsmenyen.

e Bruk innstilingskontrollen [11] til & utheve
displaykonfigurasjonsikonet.

Figure 34

e  Trykk pa innstillingskontrollen [11].
Displaykonfigurasjonsmenyen vises pa displayet.

Figure 35

Norsk

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve
displaykonfigurasjonsikonet, for
sveisescoring.

eksempel

Figure 36

e Trykk pa innstillingskontrollen [11] for & velge
displaykonfigurasjon. Avkryssingsmerket vil ogsa
endre posisjon.

Figure 37

Bekreft valget — trykk pa hayre knapp [12].
Ga tilbake til hovednivaet pa grensesnittet. | stedet for
sveiseparameterlinjen er sveisescoringslinjen synlig.

5.91 . 28.6 '

[0 ) ArCO2
1.2

=l

Figure 38

Merk: Hvis innstillingskontrollen [11] trykkes, il
sveiseparameterlinjen veere synlig i 5 sekunder.

Norsk



|:| Oppgavefunksjon til heyre knapp e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve den
funksjonen som skal tilordnes hayre knapp [12], for

oQOm
Til hgyre knapp [12] kan fglgende tilordnes: eksempel Crater-prosedyre.
lkon Beskrivelse PF44 | PF46
Deaktivert - AV
(fabrikkstandard) ¢ \/

oo

Crate-prosedyre

]
o
"

v
Innkjgring WFS v v
v

Kurvekontroller

Hente frem programmet

@]

som er lagret i - \/
brukerminnet.
Merk: For a bruke tilordnede funksjoner: Figure 41
e Hente frem programmet som er lagret i brukerminnet.
¢ Crate-prosedyre e Trykk pa innstillingskontrollen [11] for & utheve den
¢ Innkjering WFS tlordnede funksjonen til heyre knapp [12].

Avkryssingsmerket vil ogsa endre posisjon.
Ikonene til disse funksjonene ma legges til pa

sveiseparameterlinjen [27].

For a tilordne funksjonen til hgyre knapp [12]:
e Fa tilgang til innstillings- og konfigurasjonsmenyen.

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve den
tilordnede funksjonen til hgyre knappikon.

Figure 42

e Bekreft valget — trykk pa hayre knapp [12].

e G4 tilbake til hovednivaet pa grensesnittet. Hvis hayre
knapp [12] trykkes, vil Crater-grensesnittinnstillingene
vises pa displayet.

Figure 39 Y Lysstyrkenivaet

e Trykk pa innstillingskontrollen [11]. Den tilordnede
funksjonsmenyen vises pa displayet.

Aktiverer lysstyrkenivaet.
e Justeringsomrade: fra 0 til +10.

Figure 40
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Las/las o
Eac) s

Kan lase/lase opp:

lkon Beskrivelse PF44 PF46

[ ) @ | |Alle
X grensesnittskomponenter \/ \/

[ ) ® | | Venstre [9] og/eller hagyre
Q [10] kontroll \/ \/

Sveiseparameterlinjen
(27]
Innstillingskontrollen [11] \/ \/
og venstre [7] og hgyre
[12] knapp

ogo

Konfigurasjonsmeny « «

@ Brukerminne - \/

For & stille inn lasen:

e Fatilgang til innstillings- og konfigurasjonsmenyen.

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve las/las opp-
ikonet.

Figure 43

e Trykk pa innstillingskontrollen [11]. Lasmenyen vises
pa displayet.

Figure 44

Norsk

Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve elementet som

skal lases, for eksempel Alle grensesnittskomponenter —,

se figur 44.

e Trykk pa innstillingskontrollen [11].

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve las-ikonet.

e Trykk pa innstillingskontrollen [11] for & velge lasen.
Avkryssingsmerket vil ogsa endre posisjon..

Figure 45
e Bekreft valget — trykk pa hayre knapp [12].

For & lase opp funksjoner trykk og hold venstre knapp [7] i
fire sekunder og velg laste elementer.

Figure 46

For & forhindre utilsiktede endringer kan
brukerens passkode stilles inn. Brukerens
passcode laser tilgangen til lasmenyen. |

dette ftilfellet, for & endre lasinnstillingene, ma
brukerpasskoden stilles inn.

Standardpasskoden er 0000. Den gir fri tilgang til
lasmenyen.

Norsk



Gjenopprette fabrikkinnstillinger
Merk: Etter gjenoppretting av

fabrikkinnstillingene slettes de innstillingene

som er lagret i brukerminnet.

Gjenopprette fabrikkstandardinnstillinger:

e Fa tilgang til innstillings- og konfigurasjonsmenyen.

e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve ikonet
Gjenopprett fabrikkinnstillinger.

Figure 47

e Trykk pa innstillingskontrollen [11]. Menyen
Gjenopprett fabrikkinnstillinger vises pa displayet.
e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve

avkryssingsmerket.

Figure 48
e Bekreft valget — trykk pa heyre knapp [12].
Fabrikkinnstillingene er gjenopprettet.
Diagnostisk informasjon
& |
Tilgjengelig informasjon:
e Programvareversjon
e Maskinvareversjon
e Sveiseprogramvare
e Ethernet IP-adresse
e Strgmkildeprotokoll
e Hendelseslogger
e Fatale logger.
Norsk 22

Oppsett (konfigurasjonsmeny)
Gjgr det mulig med tigang il
konfigurasjonsparameterne til enheten

For a stille inn konfigurasjonsparameterne til enheten:

e Fa tilgang til innstillings- og konfigurasjonsmenyen.

e Bruk innstillingskontrollen [11] til a utheve ikonet
Gjenopprett fabrikkinnstillinger.

Figure 49
e  Trykk pa innstillingskontrollen [11].
Konfigurasjonsmenyen vises pa displayet.
e Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve

parameternummeret som skal endres, for eksempel
P.1 — gjor det mulig & endre WFS-enheter,
fabrikkstandard: "metrisk" = m/min.

Wire Feed Speed Units
P Q

P.5
P4
P.2

=]
P.0

Metric

Figure 50

Trykk pa innstillingskontrollen [11].
Bruk innstillingskontrollen [11] til & utheve "Engelsk" =
in/min.

Wire Feed Speed Units
P Q

P.5
P.4
P.2

Metric

=]
P.0

Figure 51
e Bekreft valget — trykk pa hayre knapp [12].

Norsk



Tabell 11. Konfigurasjonsparameterne

P.0

Menyen Avslutt

Gjer det mulig & ga ut av menyen

P.1

Tradmatingshastighet (WFS)
enheter

Gjer det mulig & endre WFS-enheter:
e "Metric" (fabrikkstandard) = m/min
e "English" = in/min.

P.4

Hente minne med utlgser
(Kun PF46)

Dette alternativet gjer at et minne kan hentes ved a hurtig trekke og frigi

pistolens avtrekker:

e "Enable" = Velger minne 2 til og med 9 gjennom a hurtig trekke og frigi
pistolens avtrekker. For & hente et minne med pistolutigseren trekker du
hurtig og frigir utlgseren det antall ganger som tilsvarer
minnenummeret. For eksempel for & hente frem minne 3 trekker og
slipper du hurtig utleseren 3 ganger. Utlgserminnehenting kan kun
utfares nar systemet ikke sveiser.

e "Disable" (fabrikkstandard) = Minnevalg utfares kun av panelknappene.

P.5

Prosedyreendringsmetode
(Kun PF46)

Dette alternativet velger hvordan fjernprosedyrevalg (A/B) vil gjgres. De

felgende metodene kan brukes til & fiernt endre den valgte prosedyren:

e "External Switch" (standard) = Dobbelt prosedyrevalg kan kun utfares
med krysskoblingspistolen eller fiernkontrollen.

e "Quick Trigger" = Gjor det mulig & bytte mellom prosedyre A og
prosedyre B ved sveising med 2-slagsmodus. Krysskoblingspistolen
eller fiernkontrollen er ngdvendig. For & betjene:

+ Velg "WFS/Proced. A-B" i P.25 for a stille inn parameter for A- og
B-prosedyrer.

¢ Start sveisingen ved & trekke i pistolens utlgser. Systemet vil
sveise med prosedyre A-innstillinger.

+ Under sveising frigi hurtig og trekk deretter i pistolens utlgser.
Systemet vil bytte til prosedyre B-innstillinger. Gjenta for a bytte
tilbake til prosedyre A-innstillinger. Prosedyren kan endres sa
mange ganger som det er ngdvendig i lgpet av sveisingen.

+ Slipp utleseren for & stoppe sveisingen. Nar neste sveising
foretas, vil systemet starte igjen med prosedyre A.

e "IntegralTrigProc" = Gjer det mulig & bytte mellom prosedyre A og
prosedyre B ved sveising med 4-slagsmodus. Hvis systemet er i 2-
trinns drift, fungerer systemet identisk med det eksterne koblingsvalget.
For betjening i 4-trinns drift:

+ Velg "WFS/Proced. A-B" i P.25 for & stille inn parameter for A- og
B-prosedyrer.

¢ Start sveisingen ved & trekke i pistolens utlgser. Systemet vil
sveise med prosedyre A-innstillinger.

¢ Under sveising frigi hurtig og trekk deretter i pistolens utlgser.
Systemet vil bytte til prosedyre B-innstillinger. Gjenta for & bytte
tilbake til prosedyre A-innstilinger. Prosedyren kan endres sa
mange ganger som det er ngdvendig i lapet av sveisingen.

¢+ Slipp utleseren for & stoppe sveisingen. Nar neste sveising
foretas, vil systemet starte igjen med prosedyre A.

P.7

Pistolforskyvningsjustering

Dette  alternativet  justerer  trddmatingshastighetskalibreringen il
trekkmotoren til en skyve-trekk-pistol. Dette skal kun utferes nar andre
mulige korrigeringer ikke lgser noen skyv-trekk-mateproblemer. En o/min-
maler kreves for & utfare trekkpistolmotoren forskyvningskalibrering. For &
utfare kalibreringsprosedyren gjor falgende:

1. Slipp ut trykkarmen pa bade trekk- og skyvledningsdrevene.
Still inn tradmatehastigheten pa 200 ipm.
Fjern traden fra trekktraddrevet.
Hold en o/min-maler til drivvalsen i trekkpistolen.
Trekk i avtrekkeren pa skyve-trekke-pistolen.
Mal o/min pa trekkmotoren. O/min skal vaere mellom 115 og 125
o/min. Ved behov skal kalibreringsinnstillingen reduseres for a
senke tempoet pa trekkmotoren, eller gk kalibreringsinnstillingen
for & oke tempoet pa motoren.
e Kalibreringsomradet er -30 til +30, med 0 som standardverdi.

CEORNAIN

Norsk
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P.8

TIG gasskontroll

Dette alternativet gjer det mulig & kontrollere hvilke gassolenoider som

aktueres under TIG-sveising.

e "Valve (manuell)" = Ingen MIG-solenoid vil aktiveres under TIG-
sveising, gassflyt kontrolleres manuelt gjennom en ekstern ventil.

e "Feeder Solenoid" = Den interne (mater-) MID-solenoiden vil slas pa og
av automatisk under TIG-sveising.

e "Pwr Src Solenoid" = Enhver gassolenoid som er tilkoblet strgmkilden,
vil slds pa og av automatisk under TIG-sveising. Dette valget vil ikke
vises pa listen hvis stremkilden ikke stgtter en gassolenoid.

Merknader: Forstramming er ikke tilgiengelig under TIG-sveising.

Etterstramming er tilgjengeli - same etterstremmingstid vil brukes i MIG og

TIG. Nar maskinutmating pa/av kontrolleres via gverste hayre kontroll [10],

vil gassflyten ikke starte inntil wolfram bergrer arbeidet. Gassflyten vil

fortsette nar buen brytes inntil etterstremmingstiden utlgper. Nér

maskinutmatingen pa/av kontrolleres via en buestartbryter eller fot Amptrol,

vil gassen begynne flyten nar utmatingen slas pa og fortsette flyten inntil

utmatingen slas av og etterstremmingstiden utlgper.

P.9 Crater-forsinkelse Dette alternativet brukes for & hoppe over Crater-sekvensen ved laging av
korte pinnesveiser. Hvis avtrekkeren slippes fgr timeren utlgper, vil Crater
forbikobles, og sveisingen vil avsluttes. Hvis avtrekkeren slippes etter at
timeren utlgper, vil Crater-sekvensen fungere normalt (hvis aktivert).

e AV (0)til 10,0 sekunder (standard = Av)

P.14 | Tilbakestill forbruksvekt Bruk dette alternativet for & tilbakestille den innledende vekten

forbrukspakken.

* "No" = Vekttilbakestillingsannullering.

e "Yes" = Vekttilbakestillingsaksept.

| tillegg viser det den aktuelle tradvekten.

Merk: Dette alternativet vil kun vises med systemer som bruker
produksjonsovervakning.

P.16 Skyv-trekk-pistol kontroll atferd | Dette alternativet bestemmer hvordan potensiometeret pa skyv/trekk-

brenneren vil oppfere seg.

e "Gun Pot Enabled" (standard) = Matehastigheten for sveisetraden
kontrolleres alltid av potensiometeret pa skyv-trekk-pistolen. Venstre
kontroll [9] brukes kun til & justere Start og Crater trdadmatehastighet.

e "Gun Pot Disabled" = Tradmatehastigheten kontrolleres alltid av venstre
kontroll [9]. Denne innstillingen er nyttig nar operateren gnsker & ha
tradmatehastigheter hentet fra minner og ikke fa potensiometeret til &
"overskrive" innstillingen.

e "Gun Pot Proc A" = Hvis den er i prosedyre A, er matehastigheten for
sveisetraden kontrollert av potensiometeret pa skyv-trekk-pistolen. Hvis
i prosedyre B, kontrolleres matehastigheten for sveisetraden
av venstre kontroll [9]. Denne innstillingen gjar det mulig a velge en fast
tradmatehastighet i prosedyre B og ikke fa potensiometeret til a
"overskrive" innstillingen nar prosedyren endres.

Norsk
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P.17

Fjernkontrolitype

Dette alternativet velger type analog fiernkontroll som brukes. Digitale

fiernkontrollenheter (de med et digitalt display) konfigureres automatisk.

e "Push-Pull Gun" = Bruk denne innstillingen ved MIG-sveising med en
skyv-trekk-pistol som bruker et potensiometer for
tradmatehastighetskontroll (denne innstillingen er bakoverkompatibel
med "P.17 pistolutvalg" = PushPull).

e "TIG Amp Control" = Bruk denne innstillingen med TIG-sveising med en
fot- eller handstremkontrollenhet (Amptrol). Ved TIG-sveising stiller gvre
venstre kontroll pa brukergrensesnittet maksimal strem som oppnas nar
TIG-amp-kontrollen er pa maksimal innstilling.

e "Stick/Gouge Rem." = Bruk denne innstillingen med Stick-sveising eller
gouging med en fiern utgangskontrollenhet. Ved Stick-sveising stiller
gvre venstre kontroll pa brukergrensesnittet maksimal strem som
oppnas nar fiern Stick er pad maksimal innstilling. Under gouging er gvre
venstre kontroll deaktivert, og gouging-strammen stilles inn pa
fiernkontrollen.

e "All Mode Remote" = Denne innstillingen gjor det mulig for
fiernkontrollen & fungere i alle sveisemoduser, hvilket er hvordan de
fleste maskiner med 6-pins og 7-pins fiernkontrolltilkoblinger betjenes.

e "Joystick MIG Gun" (Europeisk standard) = Bruk denne innstillingen
under MIG-sveising med en trykk-MIG-pistol med en joystick-kontroll.
Stick-, TIG- og gouge-sveisestremmer stilles inn pa brukergrensesnittet.
Merk: Pa maskiner som ikke har en 12-pins tilkobling, vil ikke "Joystick
MIG Gun"-innstillingene vises.

P.20

Vis trim som volt-alternativ

Bestemmer hvordan trim vises

e "No" (fabrikkstandard) = Trim vises i formatet som er definert i
sveisesettet.

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

Merk: Dette alternativet er kanskje ikke tilgjengelig pa alle maskiner.

Streamkilden ma starre denne funksjonen, ellers vil ikke dette alternativet

vises i menyen.

P.22

Buestart/tap feiltid

Dette alternativet kan brukes til & eventuelt sla av utmatingen hvis en bue
ikke er opprettet, eller gar tapt for en spesifisert tidsmengde. Feil 269 vil
vises hvis maskinen tidsutkobles. Hvis verdien er stilt pa AV, vil
maskinutmatingen ikke slas av hvis en bue ikke opprettes og vil ikke slas av
hvis en bue gar tapt. Utlgseren kan brukes til & varmmate traden
(standard). Hvis en verdi er stilt inn, vil maskineffekten slas av hvis en bue
ikke opprettes innenfor den spesifiserte tidsmengden etter at avtrekkeren
trekkes av eller hvis avtrekkeren forblir avtrukket etter at en bue er tapt. For
a forhindre irriterende feil, still inn Buestart/tap feiltid til en passende verdi
etter & ha vurdert alle sveiseparametere (innkjgringsmatehastighet,
matehastighet for sveisetrad, elektrisk utstikk, osv.). For & forhindre
etterfalgende endringer pa Buestart/tap feiltid skal oppsettsmenyen lases ut
ved 3 stille inn Preferanselas = Ja ved bruk av programvaren Power Wave
Manager.

Merk: Denne parameteren deaktiveres ved sveising i Stick, TIG eller
Gouge.

P.25

Joystick-konfigurasjon

Dette alternativet kan brukes til & endre atferden til venstre og hayre

joystickposisjoner:

e "Disable Joystick" = Joysticken fungerer ikke.

e "WFS/Trim" = Venstre og hgyre joystick-posisjoner vil justere
buelengdetrim, buespenning, strgm eller STT® bakgrunnsstrgm basert
pa valgt sveisemodus. For eksempel nar en ikke-synergisk STT®
sveisemodus er valgt, vil venstre og hgyre joystick-posisjoner justere
bakgrunnsstreammen. Nar en stremmodus velges, vil venstre og hayre
joystick-posisjoner justere effekten (kW).

e "WFS/Job" = Venstre- og hgyre joystick-posisjoner vil:

e Velge et brukerminne nar det ikke utfares sveising.
e Justere trim/spenning/effekt/STT bakgrunnsstrgm under sveising.

e "WFS/Proced. A-B" = Venstre og heyre joystick-posisjoner vil brukes il
a velge prosedyre A og B, under sveising og nar det ikke sveises.
Venstre joystick-posisjon velger prosedyre A, hgyre joystick-posisjon
velger prosedyre B.

Merk: | alle andre konfigurasjoner enn "Deaktiver joystick", vil joystick opp-

og nedposisjonene justere tradmatehastigheten, under sveising og nar det

ikke sveises.

Norsk
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P.28

Vis arbeidspunkt som amp-
alternativ

Bestemmer hvordan arbeidspunktet vises:

e "No" (fabrikkstandard) = Arbeidspunktet vises i formatet som er definert
i sveisesettet.

* "Yes" = Alle arbeidspunktverdier vises som en strgmstyrke.

Merk: Dette alternativet er kanskje ikke tilgjengelig pa alle maskiner.

Stremkilden ma sterre denne funksjonen, ellers vil ikke dette alternativet

vises i menyen.

P.80

"Sense From Studs"

Dette alternativet er kun til diagnostiske formal. Nar strammen slas av og

pa tilbakestilles dette alternativet automatisk til Feil.

e "False" (standard) = Spenningsregistrering bestemmes automatisk av
valgt sveisemodus og andre maskininnstillinger.

* "True" = Spenningsregistrering tvinges til "tapper" pa strgmkilden.

P.81

Elektrodepolaritet

Brukes i stedet for DIP-brytere for konfigurasjon av arbeidet og

elektroderegistreringstradene

e "Positive" (standard) = De fleste GMAW-sveiseprosedyrer bruk
elektrodens positive sveising.

e "Negative" = De fleste GTAW og noen indre skjermprosedyrer bruk
elektrodens negative sveising.

P.82

Spenningsregistreringsdisplay

Gjer det mulig med valg av spenningregistreringsledning for & hjelpe ved
feilsgking. Konfigurasjonen vises som en tekststreng pa displayet nar
utmatingen er aktivert. Denne parameteren lagres ikke pa en effekisyklus,
men vil tilbakestilles til Feil.

P.84

Pwr Src Select

Power Source Select — denne opsjonen er kun for LADI-grensesnittet.Den
velger den analoge strgmkilden som er tilkoplet.

P.95

Type brukergrensesnitt

Bestemmer funksjonen til brukergrensesnittet:

e "Feeder" (fabrikkinnstilt) — Brukergrensesnittet opererer som Mater.

e "STICK/TIG" — Brukergrensensitt for sveisearbeid med en energikilde
(uten tradmater). Brukergrensesnittet lar deg stille inn sveiseprosessene
SMAW og GTAW.
Merk: STICK / TIG lar deg arbeide ogsa med en analog tradmater. |
dette ftilfellet, vil tilleggsprogrammer kunne velges for GMAW-
sveiseprosessen pa ikke-synergisk modus.

e "Parallel" — Brukergrensesnittet opererer som fjernkontroll. Parallel-
funksjonen kan bare brukes parallelt med hovedpanelet, som kan settes
pa "FEEDER" eller "STICK/TIG".

Merk: Nar man velger typen av brukergrensesnitt, startes systemet opp pa

nytt.

Merk: Gar man tilbake til fabrikkinnstillingene, blir Feeder-funksjonen valgt

automatisk.

P.99

Vise testmodi?

Brukes til kalibrering og tester.

e "No" (fabrikkstandard) = Slatt av.

® "Yes" = Gjgr det mulig & velge testmodi.

Merk: Etter at enheten har blitt gjenstartet, er P.99 "No".

Norsk
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Tabell 12. Liste over sikrede parametere er kun tilgjengelig gjennom Power Wave Manager

P.003 | Displayalternativer Gjer det mulig a velge én av de fire displaykonfigurasjonene:
® "True Energy" = Energi vises sammen med tiden i TT:MM:SS-format.

e "Weld Score" = Det samlede sveisescoringsresultatet vises.

* "Big Meters" (fabrikkstandard) = Etter 5 sekunder med inaktivitet, vises
kun sveisestrgm og spenning pa displayet, sveiseparameterlinjen [27]
er usynlig. For a aktivere sveiseparameterlinjen [27] trykker du pa
innstillingskontrollen [11].

e "Standard" = Pa displayet vises forhandsinnstilt informasjon under og
etter en sveising.

P.501 | Koder sperring Laser én eller begge av de gvre kontrollene ([9] og [10]), hvilket forhindrer
operatgren fra & skifte trddmatehastighet, ampere, volt eller trim.
Funksjonen til hver gvre kontroll avhenger av valgt sveisemodus.

e "Both Encoders Unlocked" (fabrikkstandard) = Venstre [9] og hayre
kontroll er opplast.

e "Both Encoders Locked" = Venstre [9] og hayre kontroll er Iast.

e "Right Encoder Locked" = Hayre kontroll [10] er Iast.

e "Left Encoder Locked" = Venstre kontroll [9] er Iast.

Merk: Denne parameteren kan kun apnes ved bruk av programvaren

Power Wave Manager.

P.502 | Minneendringssperring Bestemmer om minnene kan overskrives med nytt innhold.

(Kun PF46) e "No" (fabrikkstandard) = Minner kan lagres og grenser kan konfigureres.
® "Yes" = Minner kan ikke endres — lagring er forbudt og grenser kan ikke
rekonfigureres.

Merk: Denne parameteren kan kun apnes ved bruk av programvaren

Power Wave Manager.

P.503 | Deaktivere minneknapp Deaktierer de(n) spesifiserte minneknappen(e). Nar et minne er deaktivert,

(Kun PF46) kan ikke sveiseprosedyrene gjenopprettes fra eller lagres til dette minnet.

Hvis det gjares et forsgk pa & lagre eller gjenopprette et deaktivert minne,

vil det vises en melding pa det nedre displayet som indikerer at

minnenummeret er deaktivert. | flerhodesystemer deaktiverer denne

parameteren de samme minneknappene pa begge matehoder.

Merk: Denne parameteren kan kun apnes ved bruk av programvaren

Power Wave Manager.

P.504 | Modusvalg panellas Velger mellom flere sperrepreferanser for modusvalgpanel. Nar et
modusvalgpanel-valg er last og det gjeres forsgk pad & endre denne
parameteren, vil det vises en melding pa displayet som indikerer at
parameteren er last.

e "All MSP Options Unlocked" (fabrikkstandard) = Alle justerbare
parameter pa modusvalgpanelet opplast.

e "All MSP Options Locked" = Alle kontroller og knapper pa
modusvalgpanelet er Iast.

e "Start & End Options Locked" = Start- og avsluttparameterne pa
modusvalgpanelet er last, alle andre er opplast.

e "Weld Mode Option Locked" = Sveisemodus kan ikke endres fra
modusvalgpanelet, alle andre innstillinger for modusvalgpanel er
opplast.

e "Wave Control Options Locked" = Kurvekontrollparameterne pa
modusvalgpanelet er Iast, alle andre er opplast.

e "Start, End, Wave Options Locked" = Start-,avslutt- og
kurvekontrollparameterne pa modusvalgpanelet er last, alle andre er
opplast.

e "Start, End, Mode Options Locked" = Start-, avslutt- og
sveisemodusvalgparameterne pa modusvalgpanelet er last, alle andre
er opplast.

Merk: Denne parameteren kan kun apnes ved bruk av programvaren

Power Wave Manager.

P.505 | Oppsettsmenylas Bestemmer om oppsettsparameterne kan modifiseres av operategren uten a

legge inn en passkode.

e "Noi" (fabrikkstandard)= Operatgren kan endre enhver innstilt
menyparameter uten & farst legge inn passkoden, selv om passkoden
ikke er null (0000).

e "Yes" = Operatgren ma legge inn passkoden (hvis passkoden ikke er
null) for & kunne endre alle oppsettsmenyparametere.

Merk: Denne parameteren kan kun apnes ved bruk av programvaren

Power Wave Manager.

Norsk
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P.506

Still inn brukergrensesnittets
passkode

Forhindrer uautoriserte endringer pa utstyret. Standardpasskoden er 0000,
hvilket gjor det mulig med full tilgang. En annen passkode vil forhindre
uautoriserte:

Endringer av minnegrensene, lagring til minnet (hvis P.502 = Yes).
Endringer av oppsettsparameterne (hvis P.505 = Yes).

Merk: Denne parameteren kan kun apnes ved bruk av programvaren
Power Wave Manager.

P.509 | Ul Master sperring Laser alle brukergrensesnittskontroller, slik at operatgren ikke kan foreta
noen endringer.
Merk: Denne parameteren kan kun apnes ved bruk av programvaren
Power Wave Manager.
Norsk 28 Norsk




USB Minne (bare PF46) ® Trykk pa hgyre knapp [12] for & bekrefte spare til en

Nar USB-minnet er koblet il USB-tilkoblingen [21] Vises USB-minne. o o
USB-menyen pa skjermen. e Opprette eller velg en fil du vil lagre en kopi av dine

datai. "+ + +" merke betyr ny fil.

Figure 52 Figure 55

Falgende data kan lagres / lastes ned pa en USB-minne

e Displayet viser Lagre Data-menyen pa en USB-minne.
| dette tilfellet, en kopi av dataene som er lagret i
T-I-'i'-l- innstillinger LEB1.WMB.

Konfigurasjonsmenyen (Setup)

@ Alle sveise programmer som er lagret i

lkon Beskrivning

/LEB1.WMB

brukerminne

M 1 En av sveiseprogrammer.

M9

For a lagre data til en USB-stasjon:
e Koble en USB-minne i USB-kontakten [21]. Figure 56
e Bruk Innstillinger kontroll [11] for & markere ikonet.

e Bruk Opsett kontroll [11] for & markere vilken ikonet
data vil bli lagret pa USB minnet. Eksempel:
konfigurasjonsmenyen ikonet.

/LEB1.WMB

Figure 53

e Trykk pa hgyre knapp [12] for & bekrefte valget USB-
minne.

e Bruk oppsett kontroll [11] for & markere ikonet Lagre.

L]
L]
L]
L]
L]
ik
L V]

Figure 57

Figure 54
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Trykk pa Innstilling kontroll [11].

/LEB1.WMB

HHHHE ~[E

ms
mg|
X

Figure 58

e For & bekrefte og lagre data pa en USB-minne,
markere Bock-ikonet og trykk deretter pa hayre knapp.

[12].

/LEB1.WMB

ms
X

Figure 59

e Konfigurasjonsmenyen er lagret pa en USB-minne i
filen "LEB1.WMB".

e For a ga ut av USB-menyen -. Trykk pa venstre knapp
[7] og fiern USB-enheten fra USB-tilkoblingen [21].

For a laste inn data fra en USB-minne:

e Sett USB-stasjonen inn i USB-kontakten. [21].

e Bruk Innstillinger kontroll [11] For a markere Bock
ikonet. Se Figur 53.

e Trykk pa hayre knapp [12] For a bekrefte USB Drive
alternativet.

e Bruk kontrolljustering [11] for & markere ikonet for a

laste ned data fra USB-minnet.

Figure 60

Norsk
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e Velg filen du gnsker a laste inn i grensesnittet. Velg
File-ikonet - Bruk Innstillinger kontroll [11].

<&l LEB1.WMB
& LEB2.WMB

Figure 61

e Trykk pa hayre knapp [12] for & bekrefte den valgte
filen.

e Displayet viser Load Data-menyen fra et USB-minne
til grensesnittet.

e Bruk oppsett kontroll [11] for & markere data ikonet

som vil bli lastet.

/LEB1.WMB

Figure 62

e Trykk pa heyre knapp [12] for & bekrefte de valgte
data.

e For a bekrefte og laste inn data fra en USB-minne,
markere Bock ikonet og trykk pa hgyre knapp. [12].

Figure 63

e For & ga ut av USB-menyen -. Trykk pa venstre knapp
[7] og fiern USB-enheten fra USB-tilkoblingen [21].

Norsk



Sveise med SMAW (MMA)-metoden

Tabell 13. SMAW sveiseprogrammer

Prosess Program
SMAW Soft 1
SMAW Crisp 2
SMAW Pipe 4

Merk:Listen over tilgjengelige programmer avhenger av
stremkilden.

Prosedyre for a starte sveising med SMAW-metoden:

e Koble til Lincoln Electric strgmkilder ved bruk av
ArcLink® protokoll for kommunikasjon til tradmater.

e Bestem polariteten pa elektroden som skal brukes.
Denne informasjonen finner du i databladet for
elektroden.

e Avhengig av polariteten pa den elektroden som
benyttes ma arbeidsledning og elektrodeholder med
ledning kobles til utgangskontaktene og lases. Se
tabell 14.

Tabell 14
Utgangskontakt

Elektrodeholderen med 4] =
_ | ledning til SMAW —

+
; Stremtilkoblingsledning | Stremekilde +

- Q
= Arbeidsledning Stromkilde | e

(14

j Elektrodeholderen med 4] ‘i':
8 ledning til SMAW i
; Stragmtilkoblingsledning | Stremekilde —

o
Arbeidsledning Strgmkilde +

e Koble arbeidsledningen til sveisestykket med
arbeidsklemmen.

e |[nstaller korrekt elektrode i elektrodeholderen.
Sl& PA inngangseffekten.
Still inn SMAW sveiseprogram (1, 2 eller 4).
Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger
av stremkilden.

e Still inn sveiseparametrene.
Sveisemaskinen er na klar til sveising.
Na kan sveisingen begynne, i overholdelse av
forskriftene om arbeidssikkerhet ved sveising.

For 1- eller 2-programmet kan fglgende stilles inn:

e Sveisestrgm [9]

e Sla pal/av utgangsspenningen pa utgangsledningen
[10]

e Kurvekontroller:
e ARC FORCE
e HOT START

For 4-programmet kan felgende stilles inn:

e Sveisestrgm [9]

e Sla pal/av utgangsspenningen pa utgangsledningen
[10]

e Kurvekontroll:
e ARC FORCE

Norsk

ARC FORCE - utgangsstremmen gkes midlertidig for a
fierne kortslutningskoblinger mellom elektroden og
arbeidsstykket.

Lavere verdier vil gi mindre kortslutningsstram og en
mykere bue. Hgyere innstillinger vil gi en hgyere
kortslutningsstrem, en kraftigere bue og muligens mer
sprut.

e Justeringsomrade: fra -10 til +10.

-10.0

Figure 64

HOT START - Prosent av nominell verdi for sveisestram
under lysbue-startstrem. Kontrollen brukes for enkelt &
kunne angi nivaet til den gkte strammen og lysbue-
startstrammen.

e Justeringsomrade: fra 0 til +10.

Figure 65

Norsk



Gouging

Tabell 15. Sveiseprogram - gouging
Prosess Program
Gouging 9

Merk:Listen over tilgjengelige programmer avhenger av
stremkilden.

For 9-programmet kan fglgende stilles inn:
® Gouging-strgm [9]
e Sla pa/av utgangsspenningen pa utgangsledningen

Gl

[10]

237 A

'

h

Figure 66

Sveiseprosess GTAW / GTAW-PULSE

Buetenningen kan oppnas kun ved lgfte-TIG-metoden
(kontakttenning og lgftetenning).

Tabell 16. Sveiseprogrammer

Prosess Program
GTAW 3
GTAW-PULSE 8

Merk:Listen over tilgjengelige programmer avhenger av
strgmkilden.

Prosedyre for & starte sveising med GTAW/TAW-PULSE-

metoden:

e Koble til Lincoln Electric strgmkilder ved bruk av
ArcLink® protokoll for kommunikasjon til tradmater.

e Koble GTAW-tenneren til Euro-kontakten [1].
Merk: For & koble GTAW-brenner ma adapter-TIG-
EURO Kjgpes (se kapittel "Tilbehar").

e Koble arbeidsledningen til utmatingskontaktene pa
stremkilden og las den.

e Koble arbeidsledningen til sveisestykket med
arbeidsklemmen.

e |[nstaller egnet tungsten-elektrode i GTAW-tenneren.
Sl& PA inngangseffekten.
Still inn GTAW eller GTAW-PULSE sveiseprogram.
Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger
av stremkilden.

e Still inn sveiseparametrene.

e Sveisemaskinen er na klar til sveising.
Merk: Buetenning oppnas ved a bergre arbeidsstykket
med elektroden og lgfte den noen fa millimeter —
kontakt tenningen og lgft tenningen.

e Na kan sveisingen begynne, i overholdelse av
forskriftene om arbeidssikkerhet ved sveising.

Norsk

For 3-programmet kan felgende stilles inn:

e Sveisestrgm [9]

e Sla pal/av utgangsspenningen pa utgangsledningen
(10]

Merk: Det fungerer ikke i trinn 4-trinn.
Etterstreamningstid

2-trinns / 4-trinns

Krater [27]

Kurvekontroll [27]:

e HOT START

For 8-programmet kan fglgende stilles inn:
e Sveisestrgm [9]

e Sla pa/av utgangsspenningen pa utgangsledningen
(10]

Merk: Det fungerer ikke i trinn 4-trinn.
Etterstrgmningstid

2-trinns / 4-trinns

Krater

Kurvekontroll:

* Frekvens

e Bakgrunnsstrgm

e HOT START

2-trinns - 4-trinns endrer funksjonen til pistolens utlgser.

e 2-trinns drift slar sveising pa og av direkte styrt av
avtrekkeren. Sveiseprosessen skjer nar man trykker
inn avtrekkeren pa pistolen.

e Med 4-trinns modus kan man sveise kontinuerlig med
avtrekkeren sluppet ut igjen. For a stoppe sveising
trykker man inn avtrekkeren pa pistolen igjen. Med 4-
trinns modus kan man lage lange sveiser.

Merk: 4-trinns virker ikke under punktsveising.

Figure 67

Norsk



HOT START - Prosent av nominell verdi for sveisestrgm
under lysbue-startstrem. Kontrollen brukes for enkelt &
kunne angi nivaet til den gkte strgmmen og lysbue-
startstrammen.

e Justeringsomrade: fra 0 til +10.

Figure 68

Frekvens pavirker bredden pé& buen og mengden
varmeforsyning til sveisingen. Hvis frekvensen er hgyere:
e Forbedrer penetreringen og mikrostrukturen pa
sveisingen.

Buen er smalere, mer stabil.

Reduserer mengden varmeforsyning til sveisingen.
Reduserer forvrengninger.

Jker sveisehastigheten.

Merk: Juster omradet avhengig av strgmkilden.

Figure 69

Bakgrunnsstrem — verdi i prosentandel av nominell verdi
pa sveisestream. Justere den helhetlige varmeforsyningen
til

sveisingen. Endring av aktuell bakgrunnsstream endrer
formen pa bakkulen.

Figure 70
Sveise med GMAW-, FCAW-GS- og

Norsk

FCAW-SS-prosess i

modus

| lzpet av ikke-synergisk modus ma tradmatehastighet og
sveisespenning eller arbeid (for 40-programmet)
vaere uavhengige parametere og veere stilt av brukeren.

ikke-synergisk

Tabelll”7. GMAW og FCAW ikke-synergiske
sveiseprogrammer
Prosess Program
GMAW, standard CV 5
GMAW, "STROMMODUS" 40
FCAW-GS, standard CV 7 eller 155
FCAW-SS, Standard CV 6

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av
stremkilden.

Prosedyre for a starte sveising med GMAW, FCAW-GS

eller FCAW-SS-metoden:

e Koble til Lincoln Electric strgmkilder ved bruk av
ArcLink® protokoll for kommunikasjon til tradmater.

e Plasser maskinen neer arbeidsomradet, slik at den er
enkel & komme til, pa et sted blir minst mulig
sveisesprut og slim at det ikke oppstar bgy i
pistolkabelen.

e Bestemme polariteten for traden som skal brukes.
Denne informasjonen finner du i traddataene.

e Koble stapslet pa den gasskjglte pistolen for GMAW,
FCAW-GS-metoden eller FCAW-SS til Euro-kontakten
[11.

e Koble arbeidsledningen til utmatingskontaktene pa
stremkilden og las den.

e Koble arbeidsledningen til sveisestykket med

arbeidsklemmen.

Installer korrekt trad.

Installer korrekt drivvalse.

Skyv traden manuelt inn pa pistolen.

Kontroller om det er ngdvendig (GMAW, FCAW-GS-

prosess) at beskyttelsesgass er tilkoblet.

Sl& PA inngangseffekten.

e Trykk traden inn i sveisepistolen.

&ADVARSEL
Hold ledningen til pistolen sa rett som mulig nar
elektroden lastes gjennom kabelen.

& ADVARSEL
Aldri bruk en defekt pistol.

e Kontroller gasstremmen med gasstrembryteren [19] —
GMAW og FCAW-GS prosessen.
e Lukk traddrevdaren.
Lukk spoletradhuset.
Velg riktig sveiseprogram.
programmer beskrives i tabell 17.
Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger
av strgmkilden.
Still inn sveiseparametrene.
Sveisemaskinen er na klar til sveising.

Ikke-synergiske
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&ADVARSEL
Traddrivdgren og tradspolehuset ma veere helt lukket
under sveising.

& ADVARSEL
Hold pistolkabelen sa rett som mulig ved sveising eller en
elektrode gar gjennom kabelen.

& ADVARSEL
Ikke bay eller trekk kabelen rundt skarpe hjgrner.

e N& kan sveisingen begynne, i overholdelse av
forskriftene om arbeidssikkerhet ved sveising.

For 5-, 6- og 7-programmet kan fglgende stilles inn:
Tradmatingshastighet, WFS [9]
Sveisespenningen [10]
Tilbakebrenningstid

Innkjgring WFS
Farstremningstid/Etterstreamningstid
Punkittid

2-trinns/4-trinns

Krater

Kurvekontroll:

® Pinch

For 40-programmet kan fglgende stilles inn:
Tradmatingshastighet, WFS [9]
Effekt i kW [10]

Tilbakebrenningstid

Innkjgring WFS
Farstremningstid/Etterstremningstid
Punkttid

2-trinns/4-trinns

Krater

Kurvekontroll:

® Pinch

Norsk
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2-trinns - 4-trinns endrer funksjonen til pistolens utlgser.

e 2-trinns drift slar sveising pa og av direkte styrt av
avtrekkeren. Sveiseprosessen skjer nar man trykker
inn avtrekkeren pa pistolen.

e Med 4-trinns modus kan man sveise kontinuerlig med
avtrekkeren sluppet ut igjen. For a stoppe sveising
trykker man inn avtrekkeren pa pistolen igjen. Med 4-
trinns modus kan man lage lange sveiser.

Merk: 4-trinns virker ikke under punktsveising.

Figure 71

Pinch kontrollerer bueegenskapene ved kort buesveising.
En gkning av Pinch-kontrollen til mer enn 0,0 vil derfor
resultere i en skarpere bue (mer sprut), og en reduksjon i
Pinch-kontrollen til mindre enn 0,0 gir en mykere bue
(mindre sprut).

e Justeringsomrade: fra -10 til +10.

e Fabrikkstandard, Pinch er AV.

-10.0 OFF

Figure 72
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Sveising med GMAW og FCAW-GS-metoden i synergisk modus-CV

| synergisk modus stilles ikke sveisespenningen av

brukeren,

Riktig sveisespenning vil bli stilt inn av maskinens

programvare.

Denne verdien ble hentet

(inngangsdata) som hadde blitt lastet:
e Tradmatingshastighet, WFS [9].

pa grunnlag av data

Tabell 18. Et eksempel pa GMAW og FCAW-GS synergiske programmer

i Diameter pa traden
Tradmateriale Gass

0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Stal CO2 93 138 10 20 24 -
Stal ArMIX 94 139 11 21 25 107
Stainless ArCO2 61 29 31 41 - -
Stainless Ar/He/CO2 63 - 33 43 - -
Aluminum AISi Ar - - - 71 - 73
Aluminum AlMg Ar - - 151 75 - 77
Metallkjerne ArMIX - - - 81 - -
Rertrad CO2 - - - 90 - -
Rortrad ArMIX - - - 91 - -

Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av strgmekilden.

Om ngdvendig, kan sveisespenning justeres med Hgyre
Kontroll [10]. Nar hayre kontroll roteres, vil displayet vise
en gvre eller nedre linje som indikerer hvis spenningen er
over eller under ideell spenning.

Forhandsinnstilt spenning
over ideell spenning

235y

lie +

Forhandsinnstilt spenning
ved ideell spenning

Forhandsinnstilt spenning

under ideell spenning

| tillegg kan brukeren manuelt angi:

Burnback
Innkjgring WFS

Punkttid
2-trinns/4-trinns
Krater
Kurvekontroll:

®* Pinch

Norsk

Farstromningstid/Etterstreamningstid
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2-trinns - 4-trinns endrer funksjonen til pistolens utlaser.

Merk: 4-trinns virker ikke under punktsveising.

2-trinns drift slar sveising pa og av direkte styrt av
avtrekkeren. Sveiseprosessen skjer nar man trykker
inn avtrekkeren pa pistolen.

Med 4-trinns modus kan man sveise kontinuerlig med
avtrekkeren sluppet ut igjen. For a stoppe sveising
trykker man inn avtrekkeren pa pistolen igjen. Med 4-
trinns modus kan man lage lange sveiser.

Figure 73
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Pinch kontrollerer bueegenskapene ved kort buesveising.
En gkning av Pinch-kontrollen til mer enn 0,0 vil derfor
resultere i en skarpere bue (mer sprut), og en reduksjon i
Pinch-kontrollen til mindre enn 0,0 gir en mykere bue
(mindre sprut).

e Justeringsomrade: fra -10 til +10.

e Fabrikkstandard, Pinch er AV.

-10.0 OFF

OFF

oL

Figure 74

Norsk
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Sveising med GMAW-P-metoden i synergisk modus

Tabell 19. Et eksempel p4 GMAW-P-programmer

. . Diameter pa traden
Tradmateriale Gass

0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Stal ArMIX 95 140 12 22 26 108
Steel (RapidArc®) ArMIX - 141 13 18 27 106
Stal (Precision Pulse™) ArMIX 410 411 412 413 - -
Stainless ArMIX 66 30 36 46 - -
Stainless Ar/He/CO2 64 - 34 44 - -
Metallkjerne ArMIX - - - 82 84 -
Ni Alloy 70%Ar/30%He - - 170 175 - -
Si Bronze Ar - - 192 - - -
Copper ArHe - - 198 196 - -
Aluminum AISi Ar - - - 72 - 74
Aluminum AlMg Ar - - 152 76 - 78
Merk: Listen over tilgjengelige programmer avhenger av stremkilden.
Synergisk GMAW-P (Pulsed MIG) sveising er ideell for lav 2-trinns - 4-trinns endrer funksjonen til pistolens utlgser.
sprut, ute av posisjon. | lgpet av pulssveising bytter e 2-trinns drift slér sveising pd og av direkte styrt av
sveisestrgmmen kontinuerlig fra et lavt niva til et hgyt niva avtrekkeren. Sveiseprosessen skjer nar man trykker
og deretter tilbake igjen. Hver puls sender en liten drape inn avtrekkeren pa pistolen.
smeltet metall fra traden til sveisedammen. e Med 4-trinns modus kan man sveise kontinuerlig med

avtrekkeren sluppet ut igjen. For & stoppe sveising

Tradmatehastighet [9] er hovedkontrollparameteren. Etter trykker man inn avtrekkeren pa pistolen igjen. Med 4-
som tradmatehastigheten justeres, justerer stremkilden trinns modus kan man lage lange sveiser.
kurveformaparameterne for a opprettholde gode Merk: 4-trinns virker ikke under punktsveising.

sveiseegenskaper.

Trim [10] brukes som en sekundaer kontroll - verdien av
parameteren i gvre hgyre side av skjermen [26]. Trim-
innstillingen justerer lysbuelengden. Trim er justerbar 0,50
til 1,50. 1:00 er den normale verdi.

@kning av trimverdien gker buelengden. Reduksjon av
trimverdien reduserer buelengden.

Figure 76

L0

Figure 75

Nar trim justeres, rekalkulerer stremkilden automatisk
spenningen, stremmen og tiden for hver del av
pulskurveformen for best mulig resultat.

| tillegg kan brukeren manuelt angi:
Burnback

Innkjgring WFS
Farstremningstid/Etterstreamningstid
Punkttid

2-trinns/4-trinns

Krater

Kurvekontroll:

e UltimArc™
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UltimArc™ — for pulssveising justerer fokusen eller
formen pa buen. Som fglge av gkning av UltimArc™
kontrollverdi er buen stram, stiv for hgyhastighetssveising
av metallplater.

e Justeringsomrade: fra -10 til +10.

e Fabrikkstandard, UltimArc™ er AV.

-10.0 OFF

OFF

Figure 77

i\

| N N |
1 2 3
JLL Sy Jutut

Figure 78

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
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Aluminiumsveising GMAW- PP-prosess i synergisk modus

Tabell 20. Et eksempel p4 GMAW-PP synergiske programmer

. Diameter pa traden
Tradmateriale Gass

0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Aluminum AISi Ar - - 98 99 - 100
Aluminum AlMg Ar - - 101 102 - 103
Merk:Listen over tilgjengelige programmer avhenger av strgmkilden.
GMAW-PP  (Pulse-On-Pulse®) prosess brukes il 2-trinns - 4-trinns endrer funksjonen til pistolens utlagser.
aluminiumsveising. Bruk den til & foreta sveisinger med et e 2-rinns drift slar sveising pa og av direkte styrt av
"stablet mynt"-utseende, lignende med GTAW-sveisinger avtrekkeren. Sveiseprosessen skjer nar man trykker
(se figur 79). inn avtrekkeren pa pistolen.

e Med 4-trinns modus kan man sveise kontinuerlig med
avtrekkeren sluppet ut igjen. For a stoppe sveising
trykker man inn avtrekkeren pa pistolen igjen. Med 4-
trinns modus kan man lage lange sveiser.

Merk: 4-trinns virker ikke under punktsveising.

Figure 79

Tradmatehastighet [9] er hovedkontrollparameteren.
Etters om tradmatehastigheten justeres, justerer
stremkilden kurveformparameterne for & opprettholde
gode sveiseegenskaper. Hver puls sender en liten drape
smeltet metall fra traden til sveisedammen.

Trim [10] brukes som en sekundeer kontroll - verdien av
parameteren i gvre hgyre side av skjermen [26]. Trim-
innstillingen justerer lysbuelengden. Trim er justerbar 0,50
til 1,50. 1:00 er den normale verdi

@kning av trimverdien gker buelengden. Reduksjon av
trimverdien reduserer buelengden. Figure 81

| | | | | I

L0

Figure 80

Nar trim justeres, rekalkulerer strgmkilden automatisk
spenningen, strgmmen og tiden for hver del av
pulskurveformen for best mulig resultat.

| tillegg kan brukeren manuelt angi:
Tilbakebrenningstid

Innkjgring WFS
Farstremningstid/Etterstremningstid
Punkttid

2-trinns/4-trinns

Polaritet

Krater

Kurvekontroll:

* Frekvens
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Frekvens péavirker bredden pa buen og mengden
varmeforsyning til sveisingen. Hvis frekvensen er hgyere:

Forbedrer penetreringen og mikrostrukturen pa
sveisingen.

Buen er smalere, mer stabil.

Reduserer mengden varmeforsyning til sveisingen.
Reduserer forvrengninger.

Jker sveisehastigheten.

Merk: Justeringsomrade: fra -10 til +10.

Frekvensen kontrollerer mellomrom pa riller i sveisingen:

Frekvens som er mindre enn 0,0 — Bred sveising og
stripeavstand, langsom bevegelseshastighet. Figur 82
viser avstandssveisingen nar frekvensen er "-10".

-10.0

TUL

Figure 82

Frekvens som er stgrre enn 0,0 — Smal sveising og
stripeavstand, hurtig bevegelseshastighet. Figur 83
viser avstandssveisingen nar frekvensen er "+10".
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Figure 83
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Sveising STT® metode

Tabell 21. Eksempel pa STT® ikke-synergiske programmer

Diameter pa traden

Tradmateriale Gass
0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Stal CO2 - 304 306 308 - -
Stal ArMIX - 305 307 309 - -
Stainless HeArCO:2 - 345 347 349 - -
Stainless ArMIX - 344 346 348 - -
Tabell 22. Eksempel pa STT® synergiske programmer
i Diameter pa traden
Tradmateriale Gass
0,8 0,9 1,0 1,2 1,4 1,6
Stal CO2 - 324 326 328 - -
Stal ArMIX - 325 327 329 - -
Stainless HeArCO:2 - 365 367 369 - -
Stainless ArMIX - 364 366 368 - -

Merk: at STT® kun er tilgjengelig med spesialutstyrt Power Wave strgmkilder, slik som Power Wave 455M/STT® eller Power

Wave S350 + STT®-modul.

STT® (Surface Tension Transfer®) er en kontrollert
GMAW  kortslutningsoverfgringsprosess som  bruker
stremkontroller til & justere varmen uavhengig av
tradmatehastigheten, hvilket farer til overlegen bueytelse,
god penetrering, lav varmeforsyningskontroll, redusert
sprut og royk.

STT®-prosessen lager sveisinger som krever lav
varmeforsyning mye enklere uten & overopphete eller
brenne gjennom, og forvrengning er minimert.

STT® er ogsa ideell for:

¢ Apen rotsveising

e Sveising pa tynne materialer

e Sveising pa deler med darlig tilpasning.

| lgpet av STT® sveising ma registreringsledningen veere
tilkoblet arbeidsstykket..

Sveise STT® i ikke-synergisk modus
Folgende kan stilles inn manuelt:

e Tradmatingshastighet, WFS [9]
Tilbakebrenningstid

Innkjgring WFS
Farstromningstid/Etterstramningstid
Punkttid

2-trinns/4-trinns

Krater

Kurvekontroller:

e Topp ytelse

e Bakgrunnsstrgm

¢ TailOut

e HOT START

Norsk
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| lepet av STT® sveising i ikke-synergisk modus er
spenningskontroll deaktivert.

Figure 84

Sveise i STT® i synergisk modus

| synergisk modus er sveiseparameterne optimalt stilt til
tradmatehastigheten [9].

Tradmatehastigheten kontrollerer avsettingshastigheten.

Trim [10] brukes som en sekundaer kontroll - verdien av
parameteren i gvre hgyre side av skjermen [26]. Trim-
innstillingen justerer lysbuelengden. Trim er justerbar 0,50
til 1,50. 1:00 er den normale verdi

| tillegg kan brukeren manuelt angi:
Tilbakebrenningstid

Innkjgring WFS
Farstremningstid/Etterstremningstid
Punkttid

2-trinns/4-trinns

Krater

Kurvekontroller:

e UltimArc™

e HOT START.

Norsk



2-trinns - 4-trinns endrer funksjonen til pistolens utlgser.

e 2-rinns drift slar sveising pa og av direkte styrt av
avtrekkeren. Sveiseprosessen skjer nar man trykker
inn avtrekkeren pa pistolen.

e Med 4-trinns modus kan man sveise kontinuerlig med
avtrekkeren sluppet ut igjen. For a stoppe sveising
trykker man inn avtrekkeren pa pistolen igjen. Med 4-
trinns modus kan man lage lange sveiser.

Merk: 4-trinns virker ikke under punktsveising.

Figure 85

HOT START - Prosent av nominell verdi for sveisestram
under lysbue-startstram. Kontrollen brukes for enkelt &
kunne angi nivaet til den gkte stremmen og lysbue-
startstrammen.

e Justeringsomrade: fra 0 til +10.

Figure 86

Norsk

TailOut forsyner ekstra varme til sveisingen uten a gke
buelengden eller drapestarrelsen. Hgyere tailout-verdier
forbedrer fuktingen og kan gi hurtigere
bevegelseshastigheter.

e Justeringsomrade: fra 0 til +10.

Figure 87
Bakgrunnsstrem justerer den helhetlige
varmeforsyningen i sveisingen. Endring av

bakgrunnsstremmen endrer formen pa bakkulen. 100%
CO2 krever mindre bakgrunnsstrgm enn sveising med
blandede skjermingsgasser.

Merk:Omradet avhenger av stremkilden.

Figure 88

Toppstrem kontrollerer buelengden, som ogsa pavirker
rotformen. Ved bruk av 100 % COg2, vil toppstrgmmen
veere hgyere enn ved sveising med blandede
skjermingsgasser. En lengre buelengde kreves med CO2
for & redusere sprut.

Merk: Omradet avhenger av strgmkilden.

Figure 89
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UltimArc™ — for pulssveising justerer fokusen eller
formen pa buen. Som fglge av gkning av UltimArc™
kontrollverdi er buen stram, stiv for hgyhastighetssveising
av metallplater.

e Justeringsomrade: fra -10 til +10.

e Fabrikkstandard, UltimArc™ er AV.

-10.0 OFF

OFF

Figure 90

A
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Figure 91

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

Pasetting av ledningsspole

Tradspoletype S300 og BS300 kan settes pa
tradspolestatten uten adapter.

Tradspoletype S200, B300 eller Readi-Reel® kan
pasettes, men tilhgrende adapter ma kjgpes. Adapteren
det gjelder kan kjgpes separat (se kapittelet "Tilbehgr").

Pasetting av tradspoletype S300 og BS300

& ADVARSEL
Steng AV inngangseffekten ved sveisestremkilden for
installering eller skifte av en tradspole.

Figure 92

Sla AV inngangseffekten.

Apne tradspolehuset.

Skru ut lasemutteren [28] og ta den av spindelen [30].
Plasser spoletype S300 eller BS300 [29] pa spindelen
[30] og kontroller at bremsesplinten til spindelen [31]
er satt inn pa baksiden av spoletype S300 eller
SB300.

&ADVARSEL
Posisjoner spoletype S300 eller SB300 slik at nar den
roterer ved mating av trad slik at trdden spoles av fra
bunnen av spolen.

e Skru pa lasemutteren igjen [28]. Sikre at lasemutteren
er strammet.
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Pasetting av tradspoletype S200

Steng AV inngangseffekten ved sveisestremkilden for

& ADVARSEL

installering eller skifte av en tradspole.

Pasetting av tradspoletype Type B300

& ADVARSEL
Steng AV inngangseffekten ved sveisestremkilden for
installering eller skifte av en tradspole.

Figure 93

Sla AV inngangseffekten.

Apne tradspolehuset.

Skru ut lasemutteren [28] og ta den av spindelen [30].
Plasser adapteren til spoletype S200 [32] pa spindelen
[30] og se til at bremsesplinten til spindelen [31] er satt
inn i hullet pa baksiden av adapteren [32]. Adapteren
til spoletype S200 kan kjgpes separat (se kapittel
"Tilbehar").

Plasser spoletype S200 [34] pa spindelen [30] og se til
at bremsesplinten til spindelen [33] er satt inn i hullet
pa baksiden av spolen.

& ADVARSEL

Plasser spoletype S200 slik at nar den roterer ved mating
av trad slik at traden spoles av fra bunnen av spolen.

Skru pa lasemutteren igjen [28]. Sikre at lasemutteren
er strammet.

Norsk
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Figure 94

Sla AV inngangseffekten.

Apne tradspolehuset.

Skru ut lasemutteren [28] og ta den av spindelen [30].
Plasser adapteren til spoletype B300 [35] pa spindelen
[30].Se til at bremsepinnen til spindelen [31] er satt inn
i hullet pa baksiden av adapteren [35].
Adapterspoletype B300 kan kjgpes separat (se
kapittel "Tilbehar").

Skru pa lasemutteren igjen [28]. Sikre at lasemutteren
er strammet.

Figure 95

Roter spindelen og adapteren slik at holdefjaeren [36]
star i klokken 12-stilling.

Plasser spoletype B300 [38] pa adapteren [35]. Sett
en av B300 burtradene til [39] pa sporet [37] tappen til
holdefjeeren [36] og far spolen inn pa adapteren.

& ADVARSEL

Posisjoner spoletype B300 slik at nar den roterer ved
mating av trad slik at traden spoles av fra bunnen av
spolen.
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Figure 96

Pasetting av tradspoletype Readi-Reel®

& ADVARSEL
Steng AV inngangseffekten ved sveisestrgmkilden for
installering eller skifte av en tradspole.

Figure 97

Sla AV inngangseffekten.

Apne tradspolehuset.

Skru ut lasemutteren [28] og ta den av spindelen [30].

Plasser adapteren til spoletype Readi-Reel® [40] pa

spindelen [30].Se til at spindelens bremsesplint [31] er

satt i hullet pa baksiden av adapteren [40]. Adapteren

til spoletype Readi-Reel® kan kjgpes separat (se

kapittelet "Tilbehar").

e Skru pa lasemutteren igjen [28]. Sikre at ldsemutteren
er strammet.

e Roter spindelen og adapteren slik at holdefjaeren [41]
star i klokken 12-stilling.

® Plasser spoletypen Readi-Reel® [43] pa adapteren

[40]. Sett en av Readi-Reel® pa innsiden av

burtrddene [39] pa apningen [42] i tappen il

holdefjeeren [41].

& ADVARSEL
Posisjoner spoletype Readi-Reel® slik at nar den roterer
ved mating av trad slik at traden spoles av fra bunnen av
spolen.

Norsk

Laste sveisetraden

e Sla AV inngangseffekten.

Apne tradspolehuset.

Skru av lasemutteren pa hylsen.

Last spolen med traden pa hylsen slik at spolen dreies

med klokka nar traden mates inn i tradmateren.

Kontroller at spindelens bremsepinne [38] gar inn i

hullet pa spolen.

Skru pa lasemutteren pa hylsen.

Apne traddrevdgren.

Sett pa tradrullen og bruk riktig spor som tilsvarer

diameteren til traden.

e Lgsne trddenden, kutt av den begyde enden og
kontroller at den ikke har ujevne kanter.

& ADVARSEL
En skarp ende kan forarsake skade.

e Roter tradspolen med urviseren og tree tradenden inn i
tradmateren helt inn til Euro-kontakten.
e Juster pressvalsekraften til tradmateren.

Justere hylsens bremsemoment

Hylsen er utstyrt med en brems for & unnga spontan
utrulling av sveisetraden.

Justering utferes ved a rotere skruen M10, som sitter inn i
hylserammen etter at lasemutteren er skrudd av hylsen.

Figure 98

28. Lasemutter.
44. Justering av skrue M10.
45. Trykkfjeer.

Skru skruen M10 med klokka for & gke fjaerspenningen,
og du kan gke bremsemomentet.

Drei skruen M10 mot urviseren for & redusere
fieerspenningen og du kan redusere bremsemomentet.

Nar justeringen er fullfgrt, skal du skru inn lasemutteren
igjen.
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Justere kraften til trykkvalsen

Trykkarmen styrer mengden kraft som drivvalsene utgver
pa traden.

Presskraften justeres ved & vri justeringsmutteren med
urviseren for & eoke kraften og mot urviseren for &
redusere kraften. Riktig justering av trykkarmen gir best
sveiseytelse.

& ADVARSEL

Hvis valsetrykket er for lavt, vil valsen gli pa traden. Hvis
valsetrykket er satt for hayt, kan traden bli deformert, noe
som vil forarsake mateproblemer i sveisepistolen.
Presskraften ma stilles korrekt. Reduser presskraften
langsomt til traden akkurat begynner a gli pa drivvalsen og
ok deretter kraften forsiktig ved a vri justeringsmutteren én
omdreining.

Sette inn sveisetraden i sveisepistolen

e SIa AV inngangseffekten.

® Avhengig av sveisemetode, kobles egnet pistol til
euro-kontakten og de tillatte parameterne til pistolen
0g sveisemaskinen skal samsvare.

e Ta dysen av pistolen og kontakttuppen eller
beskyttelseshetten og kontakttuppen. Rett sa pistolen
helt ut.

e Sett inn trdden gjennom ledergret, over valsen og
ledergret til Euro-kontakten inn i féringen til pistolen.
Traden kan skyves inn i féringen manuelt noen fa
centimeter, og skal kunne fares lett og uten kraft.

&ADVARSEL
Hvis det trengs kraft, er det sannsynlig at traden har
bommet pa pistolforingen.

Sl& PA inngangseffekten.
Trykk inn pistolutleseren for & mate traden gjennom
pistolféringen til traden kommer ut av den gjengede
enden. Eller s& kan bryteren for Kald bevegelse /
gasstemming brukes [19] — Hold "Kald bevegelse" i
stilling til traden kommer ut av den gjengete enden.
e Nar utleseren eller knappen Kald bevegelse /
gasstemming [19] slippes, skal traden ikke
tilbakespoles.
Juster bremsen til tradspolen i henhold til dette.
Sla av sveisemaskinen.
Installer riktig kontaktspiss.
Installer dysen (GMAW-metode,FCAW-SS-metode)
eller beskyttelseshetten (FCAW-SS-metode) avhengig
av sveiseprosess og pistoltype.

&ADVARSEL
Iverksett vernetiltak for & holde @yne og hender unna
pistolenden nar traden kommer ut av den gjengete enden.

Norsk

Skifte drivvalser

& ADVARSEL
Steng AV inngangseffekten ved sveisingens strgmkilde
far installering eller skifte av drivvalser og/eller faringer.

PF44 og PF46 er utstyrt med drivvalse V1.0/V1.2 for
staltrad.

For andre tradstgrrelser, er riktige drivvalsesett tilgjengelig

(se kapittelet "Tilbehgr") og fglg instruksjonene:

Sla AV inngangseffekten.

® Lgs ut pressvalsespakene [46].

e Skru av festehettene [47].

o Apne beskyttelsesdekslet [48].

e Skift drivvalsene [49] med kompatible drivvalser som
passer til traden.

& ADVARSEL
Pass pa at pistolen og kontakttuppen er dimensjonert slik
at de passer til valgt traddimensjon.

&ADVARSEL
Felgende deler ma skiftes hvis man bruker trad med
sterre diameter enn 1,6 mm:
e Styrergr til matekonsoll [50] og [51].
e Styrergr for Euro Socket [52].

Skift og fest dekslet [48] til drivvalsene.

Skru pa festehettene [47].

Manuell tradmating fra tradspolen, traden gjennom
styrergrene, over valsen og styrergret til Euro-
kontakten til pistolen.

® | gs ut pressvalsespakene [46].

Figure 99
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Gasskobling

&ADVARSEL

e SYLINDEREN kan eksplodere hvis den
skades.

e Fest alltid gassylinderen i en staende
posisjon, mot et sylinderveggstativ eller i
en spesiallaget sylindervogn.

e Hold sylinderen pa avstand fra omrader
der den kan skades, varmes opp, eller fra
elekiriske kretser for a forhindre mulig
eksplosjon eller brann.

e Hold sylinderen pa avstand fra sveising
eller andre stremferende elekiriske
kretser.

Lgft aldri sveiseren med sylinderen festet.
La aldri  sveiseelektroden  bergre
sylinderen.

e Opphopning av skjermingsgass kan
skade helsen eller drepe. Brukes pa et
godt ventilert omrédde for a unnga
gassopphopning.

e Lukk gassylinderventilene godt nar de
ikke er i bruk for a unnga lekkasjer.

& ADVARSEL
Sveisemaskinen statter alle egnede dekkgasser ved et
maksimumstrykk pa 5,0 bar.

&ADVARSEL
For bruk, se til at gassylinderen inneholder gass som
egner seg til forventet formal.

Sla av inngangseffekten ved sveisestrgmkilden.
Installer en passende  gassflytregulator pa
gassylinderen.

e Koble til gasslangen til regulatoren ved bruk av
slangeklemmen.

e Koble den andre enden av gasslangen il

gasskoblingen [13] pa bakpanelet pa maskinen.

Sla pa inngangsstremmen ved sveisestrgmkilden.

Drei for & apne gassylinderventilen.

Juster skjermingsgassflyten til gassregulatoren.

Sjekk gassflyten med gasstemmingsbryteren [19].

m ADVARSEL
For a sveise GMAW-metoden med CO2
skjermingsgassen, skald et brukes en CO2 gassvarmer.

Norsk
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Vedlikehold

&ADVARSEL
For eventuelle reparasjoner, modifiseringer eller
vedlikehold skal du kontakte neermeste tekniske

servicesenter eller Lincoln Electric. Reparasjoner og
modifiseringer som utfgres av uautorisert serviceverksted
eller personell vil gjgre at produsentens garanti blir
ugyldig.

Skader pa maskinen ma
umiddelbart.

rapporteres og repareres

Daglig vedlikehold

e Sjekk tilstanden til isolasjonen og tilkoblingen av
arbeidsledninger og isolasjonen til stremledningen.
Hvis det er skader pa isolasjonen til ledningen, skal
den skiftes ut umiddelbart.

e Fjern sveisesprut fra  gassmunnstykket pa
sveisepistolen. Sveisespruten kan hindre dekkgassen
fra & na smeltebadet.

e Sjekk sveisepistolen og delene. Bytt deler eller pistol
hvis ngdvendig.

e Sjekk tilstanden og funksjonen til kjaleviften. Hold
ventilasjonsapningene rene.

Periodisk vedlikehold (hver 200 arbeidstimer eller

minst 1 gang i aret)

Utfgr den daglige vedlikeholdsrutinen og i tillegg:
Hold maskinen ren. Terk av maskinen 0g blds med
tarr trykkluft med lavt trykk. Blds ogséd rent inne i
kabinettet.

® Rengjgr og stram il
ngdvendig.

alle sveiseklemmer hvis

Frekvensen pa vedlikeholdet av maskinen er avhengig av
hvor mye den benyttes og av miljget maskinen star i.

& ADVARSEL
Ikke bergr stremfarende deler.

& ADVARSEL
Fer huset pa sveisemaskinen kan fiernes, ma maskinen
slas av og stremledningen ma trekkes ut fra stikkontakten.

& ADVARSEL
Trekk ut nettledningen nar vedlikehold/ service skal
utfgres. Etter hver reparasjon kontroller at alt virker og er i
orden.
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Feilmelding

Tabell 23. Grensesnittkomponenter

DESCRIPTION:

Thermal Overload

Figure 100

Grensesnittsbeskrivelse

53. Feilkode
54. Feilbeskrivelse

Falgende er en delvis liste over mulige feilkoder. For en fullstendig liste ta kontakt med lokal Lincoln-autorisert feltservice.

Tabell 24. Eksempel pa feilkoder

Feilkode Symptomer Mulig arsak Anbefalt handling

6 Stregmkilden er ikke | Brukergrensesnittet ser ut til &|e Kontroller kabeltilkoblingene  mellom
tilkoblet. vere ute av stand til & strgmkilden og brukergrensesnittet.

kommunisere med stremkilden.

36 Maskinen har slatt seg | Systemet oppdaget et|e Se til at prosessen ikke overskrider
av fordi den ble|temperaturnivd som var utenfor driftssyklusgrensen til maskinen.
overopphetet. den normale systemdriftsgrensen. |e Kontroller oppsett for riktig luftstrem rundt

0g gjennom systemet.

e Kontroller at systemet har blitt riktig
vedlikeholdt, inkludert fijerning av
akkumulert stav og smuss fra inntaks- og
utgangsdeksler.

81 Motoroverbelastning, Tréddrevmotoren har blitt| ¢ Fjern trange bgyninger fra pistolen og
langsiktig. overopphetet. Kontroller at kabelen.

elektroden skyves enkelt giennom
pistolen og kabelen.

Kontroller at spindelbremsen ikke er for
stram.

Verifiser at elektroden
sveiseprosessen.
Verifiser at det brukes en elektrode av
hgy kvalitet.

Kontroller drivrullinnjustering og gir.

Vent til feilen tilbakestilles og motoren
kjgles ned (omtrent 1 minutt).

passer for

& ADVARSEL

Hvis du av en eller annen grunn ikke forstar testprosedyrene eller ikke er i stand til a utfare testene/reparasjonene pa sikker
mate, ta kontakt med din lokale Lincoln-autoriserte feltservicefasilitet for teknisk feilsgkingshjelp fer du fortsetter.

Norsk

48

Norsk



Kundeservicepolicy

Lincoln Electric Company driver med produksjon og salg
av hegykvalitets sveiseutstyr, forbruksmateriell og
skjeereutstyr. Var utfordring er a oppfylle vare kunders
behov og & overga deres forventninger. Ved behov kan
kundene be Lincoln Electric om rad eller informasjon
vedrgrende bruken av vare produkter. Vi besvarer vare
kunder ut fra den beste informasjonen vi innehar pa det
aktuelle tidspunktet. Lincoln Electric kan ikke garantere
slike rad, og patar seg intet ansvar med hensyn pa slik
informasjon eller slike rad. Vi fraskriver oss uttrykkelig
enhver garanti av noe slag, inkludert garantier om
egnethet for en kundes bestemte formal, med hensyn til
slik informasjon eller slike rad. Ut fra en praktisk
vurdering, kan vi heller ikke pata oss noe ansvar for a
oppdatere eller korrigere slik informasjon eller slike rad
nar de har blitt gitt, og formidling av informasjon eller rad
medfarer heller ikke utstedelse, utvidelse eller endring av
noen garanti med hensyn til salget av vare produkter
Lincoln Electric er en ansvarlig produsent, men valg og
bruk av spesifikke produkter solgt av Lincoln Electric er
utelukkende innenfor kundens kontroll, og forblir
utelukkende kundens ansvar. Mange variabler utenfor
Lincoln Electric sin kontroll pavirker resultatene man
oppnér ved & bruke disse fabrikasjonsmetodene og
servicekravene.

Kan endres - denne informasjonen er korrekt ut fra var
beste kunnskap pa tidspunktet for trykking. Se
www.lincolnelectric.com for eventuell oppdatert
informasjon.
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WEEE

07/06

Kast ikke elektriske artikler sammen med vanlig husholdningsavfall.
| falge EU-direktiv 2012/19/EF om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr (WEEE) og implementering
i samsvar med nasjonal lovgivning, ma elektrisk utstyr som har nadd slutten av sin levetid samles inn
separat og returneres til et miljgvennlig gjenvinningsanlegg. Var lokale representant vil gi deg, som
eier av utstyret, informasjon om godkjente innsamlingssystemer.

B Ved a folge EU-direktivet bidrar du til & bevare naturen og menneskers helse.

Deleliste

12/05

Instruksjon for deleliste

e |kke bruk denne delelisten hvis kodenummeret til maskinen ikke star pa listen. Kontakt serviceavdelingen ved Lincoln
Electric hvis du har en maskin som ikke er angitt i denne listen.
Bruk illustrasjonen pa monteringssiden og tabellen nedenfor for a finne de riktige delene til din maskin.
Bruk kun de delene som er merket med "X" i den kolonnen som det henvises til pA monteringssiden (# indikerer
endring).

Les farst instruksjonen for delelisten over og se sa delelisten som falger med maskinen for bilder og delenumre.

Lokalisering av Autoriserte Serviceforetninger
09/16

e Kjoperen ma kontakte et autorisert Lincoln servicecenter (LASF) om alle defekter som paberopes i garantiperioden til

Lincoln.
e Kontakt sin lokale Lincoln salgsrepresentant for hjelp til & lokalisere en LASF eller ga til www.lincolnelectric.com/en-

gb/Support/Locator.

Elektrisk Skjema

Se handboken med reservedeler som felger med maskinen.
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Foreslatt Tilbehor

K14125-1 Sett — fijernkontroll for PF44 (12PIN).
K10095-1-15M Fjernkontroll (sveisespenning og tradmatehastighet WFS).
K14091-1 Fjern MIG.
K870 Fot Amptrol.
K14127-1 Vogn for PF40/42/44/46.
K14111-1 Sett - Gassflytregulator.
K14121-1 Utskiftbart frontpanel med brukergrensesnitt, A+.
K14122-1 Utskiftbart frontpanel med brukergrensesnitt, B.
K14123-1 Utskiftbart frontpanel med brukergrensesnitt, B+.
K14124-1 Etui til fiernkontroll (PENDANT).
K14131-1 ArcLink® "T"-tilkoblingssett.
K14135-1 ArcLink® "T" Power Koplingssett.
K2909-1 6-PIN/12-PIN adapter.
K14132-1 5-PIN/12-PIN adapter.
K14128-1 Sett — lofteaye.
K14042-1 Adapter for spoletype S200.
K10158-1 Adapter for spoletype B300.
K363P Adapter for spoletype Readi-Reel®.
ossspar | Erselradaetebe s og ) d1aengela 5 0 eler 15
O e e a5 e oo 0, " "
e e L LA e
KP10519-8 TIG — Euro-adapter.
K10315-26-4 TIG-brenner.
FL060583010 FLAIR 600 skjeerebrenner med montert ledning 2,5 m.
E/H-400A-70-5M Sveisekabel med elektrodeholder for SMAW-prosess — 5 m.
Drivvalser til 4 drivvalser

Faste ledninger:
KP14017-0.8 V0.6 /V0.8
KP14017-1.0 V0.8/V1.0
KP14017-1.2 V1.0/V1.2
KP14017-1.6 V1.2/V1.6

Aluminumstrader:
KP14017-1.2A uU1.0/U1.2
KP14017-1.6A uU1.2/U1.6

Rertrader:
KP14017-1.1R VKO0.9/VK1.1
KP14017-1.6R VK1.2/VK1.6

LINC GUN™

K10413-36 Gassavkjalt pistol LG 360 G (335A 60 %)—3 m,4 m,5m.
K10413-42 Gassavkjglt pistol LG 420 G (380A 60 %)—3 m, 4 m,5m.
K10413-410 Vannkjglt pistol LG 410 W (350A 100%) - 3m, 4m, 5m.
K10413-500 Vannkjglt pistol LG 500 W (450A 100 %) —3 m, 4 m, 5m.
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Koblingsdiagram
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K14108-1 PF44
K14109-1 PF46

K10348-PGW-XXM
K10348-PG-XXM

K10349-PGW-XXM
K10349-PG-XXM
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