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1. GENERELT

Disse instruksjonene beskriver bruken av Kemppis FastBeam-utstyr for manuell fiberlasersveising.
Systemet bestar av lasersveisestroamkilden FastBeam 3 og trddmateren CoolFeed 300, begge designet for
krevende profesjonell bruk ved manuell sveising (dvs. manuell, hdndholdt lasersveising). Laser-
sveisepistolen er integrert i lasersveisestrgmkilden.

Lasersveisesystemet krever ogsa en dedikert kjgleenhet (chiller).

Fullt utstyrt FastBeam-lasersveisesystem illustrert. (Gasstilforsel, kjioleenhet eller stepsel folger ikke
automatisk med standardleveransen av FastBeam 3 eller CoolFeed 300.)

For mer informasjon om de individuelle FastBeam 3- og CoolFeed 300-enhetene, se kapittelet «Beskrivelse
av utstyr» pa side 6.

Lasersveising og drift av lasersveiseutstyr krever naye oppfelging av sikkerhetsforutsetningene, samt profe-
sjonell oppleering. For mer detaljert sikkerhetsinformasjon, se kapittelet «Sikkerhet» péa side 21.

Hvis du ikke allerede har gjennomfart Kemppis sikkerhetskurs for lasersveising, mé du gjere dette for du bru-
ker utstyret! Kontakt din Kemppi-representant for mer informasjon.

Viktige merknader

Les anvisningene ngye.

Punkter i hdndboken som krever spesiell oppmerksomhet for & minimere skade pé personer og utstyr, er
angitt med symbolene under. Les disse kapitlene ngye og felg instruksene i dem.

@ Merk: Gir brukeren et stykke brukbar informasjon.

A Advarsel: Beskriver en situasjon som kan fare til skade p3 utstyret eller systemet.

A Advarsel: Beskriver en potensielt farlig situasjon. Hvis dette ikke unngds, kan det fore til per-
sonskade eller dodelig skade.

© Kemppi 4 1922930/ 2641
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ANSVARSFRASKRIVELSE

Alt er gjort for & serge for at informasjonen i denne hadndboken er ngyaktig og fullstendig, men vi tar
ikke ansvar for eventuelle feil eller mangler. Kemppi forbeholder retten til nar som helst & endre
spesifikasjonen for produktet som er beskrevet uten forutgdende varsel. Ikke kopier, lagre, reprodu-
ser eller overfgr innholdet i denne hdndboken uten forndndsgodkjenning fra Kemppi.

Kildespréket for dette dokumentet er engelsk. Alle andre tilgjengelige sprakversjoner er enten profe-
sjonelle menneskelige oversettelser eller avanserte maskinoversettelser. Eventuelle til-
bakemeldinger angaende oversettelsesterminologi kan sendes til userdoc@kemppi.com.
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1.1 BESKRIVELSE AV UTSTYR

FastBeam-produktserien bestér av laserstremkilden FastBeam 3, som er designet for bruk med CoolFeed
300-trddmateren. Lasersveisesystemet kan brukes enten med én trddmater eller med to trdédmatere. Det er
ogsé mulig & sveise uten trddmater.

FastBeam-systemet har en ControlPad som hovedkontrollpanel og brukergrensesnitt for & konfigurere sys-
teminnstillinger og justere parametere.

Lasersveisepistolen er alltid integrert i lasersveisestremkilden.

De tekniske dataene for utstyret finner du her: «Tekniske data» pa side 112.

Laserstremkilde:

e FastBeam 3
>> Laserstromkilde med statte for lasersveise- og laserrengjaringsprosesser
>> Bruker en ControlPad som kontrollpanel, med bergringsskjermfunksjon
>> Inkluderer en lasersveisepistol
>> Innebygde automatiske lasersveiseprogrammer.

For beskrivelse av deler til stramkilde, se «Laserstreamkilde» pa side 8.
For beskrivelser av lasersveisepistolens deler, se «Lasersveisepistol» pa side 11.

For beskrivelse av Control Pad, se «Bruke Control Pad og parameterjusteringer» pa side 68.

Tradmater:

¢ CoolFeed 300
>> Maks tradspolediameter 300 mm
>> Kan monteres pa toppen av FastBeam 3-strgmkilden ved hjelp av en dedikert fast monteringsplate

For beskrivelser av trddmaterens deler, se «Tradmater» pa side 13.

Kjoleenhet:

FastBeam lasersveisesystemet krever ogsa en ekstern kjgleenhet (chiller). For mer informasjon om
kjeleenheten, se dokumentasjonen fra kjgleenhetens produsent. Kjglekravene for FastBeam-utstyret finner
dui «Kjgleenhet» pa side 17.

For informasjon om valgfritt tilbeher, se «Valgfritt tiloehar» pa side 20 eller kontakt din lokale Kemppi-
forhandler.

© Kemppi 6 1922930/ 2641



‘ KEMPPI FastBeam 3

Bruksanvisning - NO

UTSTYRSIDENTIFIKASJON

Serienummer

Enhetens serienummer (S/N) er merket p& merkeplaten eller et annet tydelig sted pa enheten. Det er
viktig & gjengi korrekt referanse til produktets serienummer, nar du for eksempel bestiller reserve-
deler eller gjer reparasjoner.

QR-kode (Quick Response)

Serienummeret og annen enhetsrelatert identifikasjonsinformasjon er ogsa lagret i form av en QR-
kode pa enhetens merkeplate eller et annet tydelig sted pa enheten. Koden kan leses for eksempel
med kameraet pd en smarttelefon, noe som gir rask tilgang til enhetsspesifikk informasjon pa nettet.

eKEMPPI Made in Finland c 85 @ E

Kemppi Oy, i 1, 15810 Lahti, Finland
Example 1 [N 9000000

EN 60204-1 P/N: oooom
—Ju-=

IPxx
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1.2 LASERSTROMKILDE

Dette avsnittet beskriver oppbygningen av FastBeam 3-strgmkilden.

Front:

1. Stremkildepanel

A) Av/pé-bryter og indikator

» B) Gasstestknapp

C) Nekkelbryter for lasermodul

D) Resetknapp

» E) Nadstoppbryter

Trekkhandtak

Holdere for lasersveisepistol og kabel
Lasersveisepistol og kabel
LED-indikatorer pa siden

Forhjul (styring).

o0 wN
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Bakside:

Trekkhandtak bak
Luke til kontaktskap
Bakhjul (styring)
Nettkabel og plugg
Lasersveisepistol
Kabelholdere.

o>mpwN

Tilkoblinger/kontakter bak:

Tradmater
Sveisesikkerhetskontakt
Sekundaer trddmater

Digital Connectivity Module (DCM)
Control Pad

Darsikkerhetskontakt

mmoow»

@ Installasjonen av dersikkerhetskontakten for sveiseomradet krever at en kvalifisert elektriker utforer
tilkoblingene.

G. Ekstern signallampe

@ Installasjonen av den eksterne signallampen krever at en kvalifisert elektriker utfgrer tilkoblingene.
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Inn-/utlep for kjelevaeskelinje til lasermodulen
Apning for kjolevaeskeslanger til sveisepistol
Innlgp for beskyttelsesgass

Kjolevaeskelinjer for sveisepistol.

X&T X
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1.3 LASERSVEISEPISTOL

Dette avsnittet beskriver oppbygningen av FastBeam 3-lasersveisepistolen.

Sveisedyse

Justerbart halsragr

L&sekrage for halsrer

Luke til linserom

Styredyse for sveisetréd

Styrerar for sveisetrad og justering
Tradleder

Bryter

ONOGH LN

9. Beskyttelseslinse
10. Deksel for fokuseringslinse
@ Linserommet skal kun apnes i et rent og stevfritt milje. Fokuseringslinsen er last pd plass med en eks-
tra linseholder/deksel som er sikret med en skrue. Kun autorisert og oppleert fagpersonell har lov til
utfere vedlikehold og reparasjoner som involverer fokuseringslinsen.

Valgfri bryterbeskyttelse:

© Kemppi 11 1922930/ 2641
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1.4 TRADMATER

Dette avsnittet beskriver oppbygningen av CoolFeed 300-trddmateren.

1. Handtak

2. Der til tradspolerom

3. Lasfor der til trddspolerom
Hold darene til trddmaterskapet lukket under sveising for 4 redusere risikoen for personskade. La
skapdaren vaere lukket ogsa ellers for  holde innsiden av trddmateren ren.

Der til trddmaterskap

Darsperre pa trddmaterkabinett

Kontakt for trddleder (utgang for sveisetrad)

Indikator-LED-er for tr&dmater (trddmater 1 og trddmater 2, nar aktuelt)
Kontakt for kontrollkabel (kontrollkabel til/fra laserstremkilde)

® N O

Innvendig tradmater (tradmaterkabinett)

1. Tradspolenav og justerbar spolebrems

© Kemppi 13 1922930/ 2641
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>> Se «Montere og skifte sveisetrad og tradspole» pa side 35 for mer informasjon om tradspolen.
2. Tradspolefeste
3. Léasepinne for trédspolenav
>> For 4 rette inn trddspolen og kontrollere rotasjonen.
4. Tradinnlap
5. Knapper for trddmating forover og bakover
6. Trddmatemekanisme
>> For mer informasjon om trédmatemekanismen, se «Tradmatemekanisme» pad den neste siden.

1.4.1 TRADSPOLER

CoolFeed 300-tradmateren bruker standard trédspoler pd 300 mm (A) uten ekstra adaptere. Tradspoler
med stort senterhull, f.eks. en trddkurvkant (B), krever en ekstra spoleadapter (tilgjengelig som Kemppi-til-
behar):

® Na&r den er montert, m3 pinnen ved siden av trddspolenavet i tradmateren rette seg inn og g4 inn i
hullet i spolen eller spoleadapteren.

For & montere sveisetraden og trddspolen, se «Montere og skifte sveisetrad og traddspole» pa side 35.

© Kemppi 14 1922930/ 2641
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1.4.2 TRADMATEMEKANISME

Tradmatemekanisme pa CoolFeed 300-tradmateren:

Noohswh=

Du finner mer informasjon om skifte av matehjul i «<Montere og skifte ut matehjul» pa side 39.

Drivhjul og festehetter for drivhjul

Midtre styrerer («prisme»)

Festeklips for midtre styrerer

Inngdende styrerer

Trykkhjul og monteringspinner for trykkhjul
Lasearmer for trykkhjul

Fremre styrerar.

Du finner mer informasjon om skifte av styrerer her: «Montere og skifte styrerer og tradleder» pa side 41.

© Kemppi
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1.5 BETJENINGSPANEL

Dette avsnittet beskriver kontrollpanelet til FastBeam-systemet, ControlPad. ControlPad'en som er koblet til
laserstremkilden, er systemets hovedkontrollpanel.

1.

6.

7.
8.

Bergringsskjerm

>> ControlPad kan brukes enten med de fysiske knappene eller med bergringsskjermens berg-
ringsfunksjon.

Venstre valgknapp

>> Valget/funksjonen vises i nedre venstre hjgrne av displayet.

Vis meny- knapp

>> Langt trykk gar tilbake til hjemvisningen.

Kontrollratt med trykkfunksjon

Hayre valgknapp

>> Valget/funksjonen vises i nedre hayre hjgrne av displayet.

Minnekanalknapp

>> Langt trykk lagrer de justerte sveiseparameterne pa minnekanalen som er i bruk.

Kontrollkabel og kontakt

USB-A-kontakt (under gummidekselet)

@ USB-kontakten er kun ment for § oppdatere systemet med en dedikert USB-minnepinne.

9.

Opphengsbrakett.

© Kemppi
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1.6 KIOLEENHET

Kemppi produserer ikke kjoleenheter for lasersveiseutstyr. Kontakt din Kemppi-representant for mer
informasjon og alternativer. Det anbefales & kun bruke kjpleenheter som Kemppi anbefaler for FastBeam 3-
utstyret.

FastBeam-lasersveisesystemet krever en dedikert kjgleenhet (chiller) tilkoblet inntaks- og utlgpslinjene for
kjolevaeske pa laserstremkilden. Lasermodulen og lasersveisepistolen har sine egne separate kjglekretser
(inntak og utlap).

Dette avsnittet beskriver kravene til kjgleenheten. Kjglesystemet ma oppfylle disse kravene, ellers vil ikke
lasersveiseutstyret fungere ved nominell effekt eller som tiltenkt.
Kjolevaeske

Felgende krav til kjeleveeske for kjgling av utstyret ma oppfylles:

Kjolevaeske Destillert vann (eller Kemppi kjolevaeske MGP 4456*)

Konduktivitet 0,1...800 uS/cm

Partikkeldiameter <100 um
pH 7.0..85

Inhibitorer Valgfritt, avhengig av bruk. Hvis Kemppi kjglevaeske brukes, er ekstra inhibitorer normalt
ikke ngdvendig hvis kjgleenheten har et filter og det rengjeres regelmessig. Det anbefales
& bytte kjglevann/kjeleveeske hver tredje maned.

* Blandet med destillert vann til 25...30 % propylenglykolkonsentrasjon (ca. 1,5 deler Kemppi kjolevaeske MGP
4456 og 1del destillert vann).

Se «Fylle kjgleenheten og sirkulere kjglevaeske» pa side 62 for mer informasjon om bruk av kjslevaesken.

Kjolekrets 1 (lasermodul)

Felgende krav til kjgleenheten for kjgling av lasermodulen ma oppfylles:

Anbefalt kjolekapasitet 6 kW
Kjelevanntemperatur 20...30°C
Minimum Stremningshastighet 18 I/min
Maksimum trykk 6 bar
Trykkfall < 3 bar

Kjolekrets 2 (lasersveisepistol, fiberoptisk kabel)

Felgende krav til kjgleenheten for kjgling av lasersveisepistolen og fiberoptikken ma oppfylles:

Stremningshastighet 1,5...31/min
Maksimum trykk 6 bar

Trykkfall 1 bar (ved 2,0 I/min)
Innlgpstemperatur 5..45°C
Vannhardhet (CaCQO3) <250 mg/I

© Kemppi 17 1922930/ 2641
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Vannets pH 7.0..8.5

Partikkelstgrrelse <200 um

Materialer i kjelekretsen
Feolgende materialer er tillatt i kjglekretsen:

+ Kobber

* Messing

« Rustfritt stal (SUS 304, SUS 316)

o Plast: Polyuretan (PUR), gummi (EPDM), epoksy, polyamid (PA), polyoksymetylen (POM), polyetylen
(PE).

Dette gjelder alle komponenter som er i kontakt med kjglevaesken i kjglesystemet.

© Kemppi 18 1922930/ 2641
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1.7 LASERKONTROLLERT OMRADE (LCA)

Kemppi leverer eller produserer ikke utstyr for 4 etablere et laserkontrollert omrade (LCA). Dette kapittelet
beskriver Kemppis anbefalinger og krav til LCA.

Omrader med direkte eller indirekte laserstréling ma veere tydelig avskilt fra andre omrader med egnede
vegger og barrierer av brannsikre og ikke-reflekterende materialer. En spesialbygget, ventilert laser-
sveisekabin/-bod med lukket tak er det anbefalte alternativet.

Hvis kabinen/boden ikke har tak, ma det tas spesielt hensyn til hva som befinner seg over sveiseomradet.
For eksempel kan uisolerte ventilasjonsrer i lokalet utgjere en potensiell reflekssfare, som mé handteres ved
& dekke dem til eller male dem med et ikke-reflekterende belegg. Brukerne mé ogsa gjeres oppmerksomme
pa denne risikoen.

Personell som gar inn i LCA, ma orienteres og gjeres oppmerksomme pa farene forbundet med laser.
Lasersveiseomrddet m& merkes med tydelige skilt. Minst felgende sikkerhetstemaer skal dekkes:

o Uautorisert personell og uvedkommende har ikke adgang.
e Advarsel om laserstraling.

o Krav til personlig verneutstyr.

o Driftsstatus (signallamper).

Lasersveiseutstyret har tilkoblinger for derinterlock samt for ekstern signallampe. Bruk dem i samsvar med
sikkerhetskravene og utformingen av det lokale laserstyrte omrade.

o

LASER- %

|
CONTROLLED
| AREA

Q0O

sTOP

N | —

Denne eksempelillustrasjonen av et laserkontrollert omréde (kabin) er kun til informasjonsformal.

Hvis mulig anbefales det a plassere kjsleenheten (chiller) utenfor sveiseomradet, ogsd pa et godt ventilert
sted.

© Kemppi 19 1922930/ 2641
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1.8 VALGFRITT TILBEH@R

For & installere det valgfrie tilbeharet, se ogsé installasjonsinstruksjonene som faglger med utstyret. Les
ogsa installasjonskapitlene her: «Installasjon» pa side 29.

CoolFeed 300-vogn:

For mer informasjon om valgfritt tilbeher, kontakt din lokale Kemppi-forhandler.

© Kemppi 20 1922930/ 2641



v KEMPPI FastBeam 3

Bruksanvisning - NO

2. SIKKERHET

Av hensyn til din og arbeidsmiljoets sikkerhet ma du lese og forsta alle drifts- og sik-
kerhetsinstruksjoner far du bruker lasersveiseutstyr. Merk at sveising alltid klassifiseres som varmt
arbeid.

Dette utstyret er et klasse 4-laserprodukt som kan generere reflektert eller spredt stréling, noe som kan
fore til personskade eller brannfare. Bruken av lasersveiseutstyr krever ngye sikkerhetshensyn. | tillegg til
vanlige sveisesikkerhetsrutiner krever lasersveising et eget aviukket omrade (LCA) og passende opplaering
i lasersveising og sikkerhet.

Sveiseutstyret som er omtalt i denne handboken, er beregnet for profesjonell bruk i industrielle miljger. P&
grunn av lasersikkerhetskravene er ikke utstyret egnet for bruk i eksponerte utendgrsmiljger. Utstyret kan
installeres, betjenes, vedlikeholdes eller repareres kun av autorisert og opplart profesjonelt per-
sonell.

Ikke bruk utstyret til annet formal enn det beskrevet i bruksanvisningen og sikkerhetsinstruksjonene.

Standarder
Dette utstyret for lasersveising er i samsvar med og/eller oppfyller felgende internasjonale standarder:

« ENISO 11553-2 Safety of machinery — Laser processing machines — Part 2: Safety requirements for
hand-held laser processing devices

« EN60825-1+A11+AC Safety of Laser Products — Part 1: Equipment classification and requirements

« EN60204-1 Safety of machinery — Electrical equipment of machines — Part 1: General requirements

« ENISO 13849-1 Safety of machinery — Safety-related parts of control systems — Part 1: General princip-
les for design

« Functional Safety, Category 3 safety-level protection system

« ENISO 12100 Safety of machinery — General principles for design — Risk assessment and risk reduction

« ENIEC 61000-3-11 Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 3-11: Limits — Limitation of voltage chan-
ges, voltage fluctuations and flicker in public low-voltage supply systems — Equipment with rated cur-
rent = 75 A and subject to conditional connection

« EN61000-3-12+A1 Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 3-12: Limits — Limits for harmonic cur-
rents produced by equipment connected to public low-voltage systems with input current > 16 A and =
75 A per phase

e ENIEC 61000-6-2 Electromagnetic Compatibility (EMC), Generic standards — Immunity for industrial
environments

« ENIEC 61000-6-4 Electromagnetic Compatibility (EMC), Generic standards — Emission standard for
industrial environments.

Sikkerhetssystem

Dette lasersveisesystemet har et sikkerhetsbeskyttelsessystem som bestar av derlds, nedstopp, laserngk-
kelbryter og sikkerhetlds pa bryter for sveisepistol. Sveisepistolen har ogsa temperatursensorer for 8 opp-
dage overdreven varme forarsaket av feil. Disse er utformet for & sikre rask avstengning av farlig energi
under unormale forhold.

Sikkerhetskontakten for sveisepistolen inkluderer et ekstra sikkerhetslag med tidsbegrensning. Hvis sveisin-
gen ikke startes innen den fastsatte tidsrammen, utlgper sikkerhetskontakten og sveisepistolkontakten
med arbeidsemnet mé gjenopprettes.

© Kemppi 1922930/ 2641
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Sikkerhetsadvarsler

Q0 ®® P PSOOOPEO

Les instruksjonene

Bruk laservernebriller og
maske

Unnga hudeksponering for
direkte laserstraling

Forhindre eksponering for
reflektert laserstrale

Bruk beskyttel-
sesanordning

Etabler et kontrollert
laseromrade

Ingen uautorisert adgang

Ikke r@r det varme arbeids-
emnet

Hold utstyret jordet

Ikke spray sveisemaskinen
med vannstraler

For du bruker lasersveiseutstyret, ma du lese og forsta alle bruks-
anvisninger og sikkerhetsinstruksjoner for utstyret.

Bruk alltid begge deler, laservernebriller og lasersveisemaske
(ansiktsvisir) nar du bruker utstyret. Eksponering for direkte
laserstraling kan pafere netthinneskade og/eller horn-
hinneskader som farer til permanent gyeskade.

Lasersveisemasken beskytter ansiktet mot reflektert og spredt
laserstréle, ultrafiolett lys, varme og sprut.

Direkte laserstraling kan fare til alvorlige hudforbrenninger. Bruk all-
tid personlig verneutstyr, inkludert varmebeskyttende hansker og
klaer.

Sterkt reflekterende metaller (som aluminium og kobber) kan
reflektere laserstralen og utgjere fare for personer i omradet rundt.
Eventuelle tilskuere ma befinne seg bak sveiseren og bruke per-
sonlig verneutstyr.

Laser er skadelig for menneskekroppen. Noen beskyttel-
sesanordninger (som materialer som kan absorbere laser og har mot-
stand mot varme og straling) kan brukes for a forhindre
laserspredning.

Det mé etableres et spesielt lasersveiseomrade (adskilt fra
andre arbeidsomréder med for eksempel passende vegger og
barrierer, med brannbestandig og ikke-reflekterende
materiale), og sveiseomradet ma merkes med tydelige skilt.
Adgang for uautorisert personell m& forhindres.

Adgang til lasersveiseomradet for uautorisert personell ma forbys.

Arbeidsemnet kan vaere varmt under sveising og umiddelbart etter

sveising.

Utstyret ma vaere jordet for elektrisk sikkerhet.

Hvis vann kommer inn i sveisemaskinen, kan det skade utstyret.

© Kemppi
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Hold sveisemaskinen og Ikke rett laserstralen mot brennbare materialer, da det kan utgjere
laserstralen unna brenn- brannfare. Brennbare materialer kan ogsa antennes ved sveise-
bare materialer sprut.

Personer med pacemakeri | Med mindre annet er tillatt av legen, ber personer med
hjertet ber ikke neerme seg | pacemakere, ikke naerme seg sveisemaskinen i arbeidsstatus

sveiseapparatet eller ha aktivitet rundt sveiseapparatet.

Plasser sveiseapparatet Personskade eller maskinskade kan oppsta hvis sveisemaskinen
horisontalt og trygt faller.

Ikke hindre luftsirkulasjon i Blokkering av luftsirkulasjonen kan fare til kjgle- eller over-
maskinens naeromrade opphetingsproblemer.

Plasser brannslukkeren naer | Plasser brannslukkeren pa en trygg plass i lasersveiseomradet.
lasersveisemaskinen

Standard vedlikehold Sveiseapparatet bgr giennomga regelmessig vedlikehold for 3
forhindre potensielle farer. Kun oppleerte fagfolk med riktig sik-
kerhetsutstyr kan utfgre vedlikehold og reparasjoner.

Sveisergykeksponering Utstyr arbeidsomrdder med reykavsug. Bruk masker under sveising.
Gjennomfer regelmessige helsekontroller pa arbeidsplassen.

Ind

Generell sikkerhet

Ikke se pa eller ta pa laserstralen (selv ikke nér du bruker laservernebriller). Beskytt syne og hud mot
utstyrets laserstréle, da det kan fare til blindhet og brannskader!

Lasersveising produserer gasser som kan veere helsefarlige. Riktig reykavsug (lokal avsugsventilasjon)
og personlig verneutstyr er alltid ngdvendig.

Sveis kun i godt ventilerte omrader.

Utstyret kan installeres, betjenes, vedlikeholdes eller repareres kun av autorisert og oppleert profe-
sjonelt personell.

Gi oppleering til operaterer om lasersveisesikkerhet og produksjonsprosessikkerhet.

Bruk kun kablene som falger med utstyret (eller er spesifisert for utstyret). Elektriske ledninger og kab-
ler med utilstrekkelig kapasitet eller feil ledningsfaring kan fere til brannfare eller elektrisk stot.
Stremforsyningen ma veere utstyrt med jording og neytralledere. Det er installaterens eller brukerens
ansvar a sgrge for at det ikke finnes feil eller elektriske lekkasjer som kan forarsake elektrisk stat.

Veer forsiktig hvis du bruker medisinsk utstyr. Sveiseutstyret kan generere et magnetisk felt og pavirke
korrekt funksjon av medisinske implantater, som for eksempel en pacemaker. Personer med
pacemaker bgr ikke befinne seg i neerheten av sveisemaskinen med mindre det er spesifikt godkjent av
en lege.

Lasersveisingutstyret ma ikke brukes til andre formal enn sveising eller rengjering av metall.

Hvis det oppstar feil, m& du slutte & bruke utstyret umiddelbart, trykke pé& nedstoppen og sl av
stremmen. Hvis du merker en brennende lukt, eller hvis enheten overopphetes, avgir rayk eller begyn-
ner & lage uvanlige lyder, m& du sla av strammen umiddelbart, da det er risiko for elektrisk stat eller
brann. Kontakt den lokale forhandleren eller servicepartneren for eventuelle reparasjoner.

© Kemppi
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Kontrollert laseromrade

Etabler et kontrollert laseromrade (LCA). Det anbefales & bruke en spesiallaget ventilert lasersveisehytte/-
bés med lukket tak.

Omrader med direkte eller indirekte laserstrdling ma veere tydelig adskilt fra andre omréader.

Det ma etableres et spesielt lasersveiseomrade (adskilt fra andre arbeidsomrader med for eksempel
passende vegger og barrierer, med brannbestandig og ikke-reflekterende materiale), og sveise-
omradet ma merkes med tydelige skilt.

En sikkerhetsadvarsel ma plasseres for a hindre adgang for uautorisert personell.

Utstyret inkluderer tilkoblinger for derlds samt for eksternt signallys. Bruk dem i samsvar med sik-
kerhetskravene og utformingen av det lokale laserstyrte omréde.

Lasersikkerhetsvarsler

Lasersveiseutstyret er utformet for & ha en lukket laserbane som effektivt kan forhindre lekkasje av
laserstréling. Utstyrets operative forholdsregler er som fglger:

Pek aldri lasersveisepistolen (laseruttaket) mot menneskekroppen, @ynene eller brennbare materialer
nar stremmen er pé.

Ikke legg til eller fjern noen deler mens utstyret er i drift. Hold sveisesystemets deksler lukket under
drift.

Serg for & bruke laservernebriller, lasersveisemaske og varmebeskyttende hansker under bruk av lase-
ren.

Ikke @delegg fiberkablene til optiske laser. Ikke trakk pa, strekk eller vri kablene. Eventuell kabelskade
kan fere til laserstraling og brannfare.

Hvis laserfiberkablene blir skadet, aktiveres enhetsalarmene og sikkerhetslasen.

Bruk varmebestandige laserabsorbere og diffusere for & forhindre laserlekkasje under vedlikehold. Ikke
ror deler som ikke er relatert til vedlikeholdet. Kun oppleerte fagfolk med riktig sikkerhetsutstyr kan
utfere vedlikehold.

Elektriske sikkerhetsvarsler

Kun sertifiserte elektrikere kan utfere elektrisk installasjon. Vent i 5 minutter (kondensatorutlading) fer
du kobler til / feilsgker. Fer du slar pa, ma du sjekke riktig jording og serge for at alle kabinetter/lokk er
lukket.

Ikke skad stremkabelen eller tilkoblingskabler. Ikke trakk p, strekk eller vri kablene. Eventuell
kabelskade kan fare til elektrisk stat, kortslutning og brannfare.

Ikke la tynne gjenstander (f.eks. metalltrader) trenge inn i utstyret, spesielt metall eller ledende
materialer. De kan fgre til kortslutning eller annen feil.

Ikke bruk utstyret pa fuktige steder, da det er risiko for elektrisk stat eller kortslutning.

S|4 av utstyret nar du ikke bruker det.

Brannsikkerhetsvarsler

Vaer oppmerksom pé brannsikkerhet. Ha en brannslukker neer sveiseapparatet for sikkerhet.

Ikke stable brennbare materialer, eksplosiver eller andre gjenstander som ikke er direkte relatert til
sveisearbeidet, rundt utstyret, da dette utgjer en brannfare.

Ikke plasser brennbare materialer eller eksplosiver pa den optiske banen eller innenfor laserstrélens
eksponeringsomrade. Det er risiko for brannfare eller eksplosjon dersom brennbare materialer eller eks-
plosiver utsettes for laserstrélen.

Sveisemaskinen blir varmt under sveising. Ikke dekk sveiseapparatet med tekstiler, som teppe eller tay,
under eller kort tid etter sveising, da dette utgjer en brannfare.

Hvis det oppstér brann eller eksplosjon i utstyret, ma du slé av alle stremforsyninger og slukke brannen
med en brannslukker. Fglg ogsa lokale ngd- og brannsikkerhetsrutiner.

Merk at prosessgasser, som oksygen, kan gke brannrisikoen.

© Kemppi
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Driftskrav

| forbindelse med alle ovennevnte sikkerhetsvarsler og advarsler mé ogsa felgende driftsbehov tas i betrakt-
ning.

« Instrukterer, veiledere og operaterer ma vaere utdannede fagfolk.
>> Personell mé ha n@dvendig kunnskap og erfaring med lasersveising, lasersveiseutstyr og tilhgrende

sikkerhetskrav.

« Brukere av laserutstyr og alle andre arbeidere i omradet skal informeres om utstyret og behovet for per-
sonlig verneutstyr (PPE).

o Sorg for beskyttelse av hud og @yne mot laserstréling med egnet personlig verneutstyr og brannver-
nede klaer (gyebeskyttelse alene er ikke tilstrekkelig).

e Spesielt hvis sveising med andre prosesser og enheter (f.eks. MIG eller TIG) foregar i samme lokaler,
ber du veere spesielt oppmerksom pa riktig personlig verneutstyr nar du bytter eller beveger deg mel-
lom stasjoner. Eksempel: Kun spesiallagde laservernebriller og masker gir gyebeskyttelse mot
laserstréling.

e Bruk hansker nér du bergrer arbeidsemnet etter ferdig arbeid, da arbeidsemnet fortsatt vil vaere varmt.

« Installer utstyret godt pa en horisontal flate. Hvis sveisemaskinen velter, kan det fere til personskade
eller skade p& maskinen.

« De omgivende forholdene (temperaturomrade og maksimal luftfuktighet) som er spesifisert pa utsty-
rets klassifiseringsskilt og i de tekniske spesifikasjonene, mé etterleves. Det er forbudt & bruke utstyret
pa steder hvor det finnes:
>> stgv og oljesal
>> vibrering
>> korrosjon
>> elektromagnetisk interferens
>> fuktighet
>> hagye nivaer av karbon, nitrogen eller svoveloksider i luften

e Sorg for at kjglekapasiteten til vannkjglingssystemet oppfyller kravene og effektivt kan kjale laser-
sveiseutstyret. Utilstrekkelig kjaling kan fare til at utstyret sl&r seg av eller ikke fungerer som det skal.

« Unnga betydelige svingninger i omgivelsestemperaturen. Vanndamp dannes (kondenserer) pd modu-
len eller linsen hvis det skjer store endringer i omgivelsestemperaturen, noe som kan pavirke utstyrets
funksjon. N&r vanndamp dannes, mé& du la utstyret varmes opp fer oppstart.

o |kke bruk lasersveiseutstyret ved omgivelsestemperaturer under +5 °C. Hvis temperaturen faller under
+5 °C, ma du tappe kjglesystemet.

e Tark av smuss eller vann pa utstyrets kabinett med en terr eller vat klut. Om nedvendig rengjer du utsty-
ret med ngytralt vaskemiddel eller alkohol. Ikke bruk bensin eller tynner.

o Utfar regelmessig vedlikehold. Sveiseutstyret ma vedlikeholdes regelmessig for & sikre sikker og kor-
rekt funksjon av enheten.

« Sldav og las maskinen fer du kobler til kabler.

« Sldav og las maskinen far du utferer vedlikehold og feilsaking. Kun oppleerte fagfolk med riktig sik-
kerhetsutstyr kan utfgre disse handlingene!

o lkke bay den optiske laserfiberkabelen under dens minste bgyeradius p& 300 mm.

https://kemp.cc/safety/laser
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2.1 SIKKERHETSFUNKSJONER

FastBeam 3 inneholder et sikkerhetskretskort som styrer to uavhengige interlock-kanaler med en rekke sik-
kerhetsfunksjoner. Dette kapittelet beskriver disse funksjonene.

o e ° ogi Hé&

GI@\

\o'ﬁ:ﬂ N ° - 2 2 o
Sikkerhetskretskort.

I beskrivelsene nedenfor viser begrepet «laserdrift» til bade sveising med laser og rengjering med laser.

A. Dorinterlock (side mot sikkerhetskort)

A Kun en autorisert elektriker har lov til 4 installere kontaktkablingen.

@ Se over og verifiser oppsettet og tilkoblingene for dersensoren i det laserkontrollerte omradet.
Darsensoren(e) ma kobles til via et ekstra sikkerhetsrelé. Sikkerhetsfunksjonen for darinteriock i
FastBeam 3 er kompatibel med PL d, kategori 3-sikkerhetsreléer med to normalt 4pne (NO)
kontakter som opererer samtidig.

Sikkerhetsfunksjonen for derinterlock involverer to kontaktpar. Nar begge kontaktparene er lukket, tolkes
deren til det laserkontrollerte omrédet som lukket, og sikkerhetsfunksjonen tillater laserdrift. Nar begge
kontaktparene er apne, tolkes deren som &pen, og laserdrift forbys.

Hvis ett kontaktpar er lukket og det andre dpent i mer enn 100 ms, tolker sikkerhetsfunksjonen dersensoren
eller tilkoblingen som defekt og forbyr laserdrift.
B. Nokkelbryter

Ngkkelbryteren pa frontpanelet til laserstremkilden bruker to kanaler og to kontaktpar. | passiv tilstand (Iast)
er det ene kontaktparet pent og det andre lukket. Laserdrift forbys.

Na&r nekkelbryteren vris, lukkes kontaktparet som var dpent, og det som var lukket, apnes. Dette er den
ulaste tilstanden, og denne sikkerhetsfunksjonen tillater laserdrift.

Hvis begge kontaktparene er i samme tilstand i over 100 ms, oppdager sikkerhetsfunksjonen en feil og for-
byr laserdrift. Denne feilen kan oppsta hvis det for eksempel er en mekanisk feil p& ngkkelbryteren.
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C. Nodstoppknapp

Nodstoppknappen pa frontpanelet til laserstremkilden involverer to isolerte kontaktpar. | normal drifts-
tilstand er de lukket, og i nedtilstand (trykket inn) er de dpne.

Hvis ett kontaktpar er lukket og det andre dpent i mer enn 100 ms, tolker sikkerhetsfunksjonen ned-
stoppknappen som defekt og forbyr laserdrift.

Nar ngdstoppen har blitt aktivert (begge kontaktparene &pne) og deretter deaktivert (begge kontaktparene
lukket), krever fortsettelse av normal drift at den separate resetknappen pa frontpanelet til laserstremkilden
trykkes.

D. Temperaturkontroll for speiloptikk pa lasersveisepistol (NTC)

Temperaturkontrollen for speiloptikken pa lasersveisepistolen er implementert med to NTC-motstander kob-
let til sikkerhetskortet. Dette gjor det mulig & oppdage ledningsbrudd eller kortslutning i enhver kombina-
sjon av motstand og leder.

Hvis temperaturen pa speiloptikken overskrider de forhadndsdefinerte grensene (dvs. minimums- og maksi-
mumsverdier), selv med bare én NTC-motstand, sl&s laseren av.

E. Sikkerhetskontakt pa sveisepistol

Sikkerhetskontakten p& sveisepistolen registrerer kontakten mellom sveisepistoltuppen (dysen) og arbeids-
stykket. For 8 kunne registrere kontakten mé den separate sikkerhetskontaktkabelen kobles til arbeids-
stykket.

I normal tilstand er kontakten dpen (dvs. ingen kontakt), og laserdrift er ikke tillatt. N&r sveisepistoltuppen
bergrer arbeidsstykket, etableres kontakten, og sikkerhetskontaktfunksjonen gir tillatelse til & starte laser-
driftinnen omtrent 5 sekunder.

Hvis sveisingen ikke startes innen det angitte tidsvinduet, krever sikkerhetsfunksjonen at kontakten etab-
leres pa nytt (dvs. ved & Izsne sveisepistoltuppen fra arbeidsstykket og etablere kontakten pa nytt).

Nar kontakten til arbeidsstykket etableres, méa bryteren pa sveisepistolen vaere sluppet opp.

Hvis kontakten med arbeidsstykket brytes under laserdrift, slar sikkerhetsfunksjonen av laseren.

F. Kontroll av bryterutlasning

Sikkerhetsfunksjonen for bryteren bestér av to kontakter som er dpne i normal tilstand, og laserdrift er ikke
tillatt. Nar kontaktene er lukket (dvs. bryteren trykkes inn), tillates og startes laserdrift hvis alle de andre sik-
kerhetsfunksjonene er i tillatt tilstand:

e Daren er lukket (A)

« Ngkkelbryteren er slatt pé (B)

* Negdstoppknappen er ikke trykket inn (C)

« Temperaturen pa speiloptikken er innenfor grensene (D)

« Kontakten mellom sveisepistoltuppen og arbeidsstykket er etablert innen de foregdende ca. 5
sekundene (E).

@ Nar deren har blitt dpnet og lukket under laserdrift: Sikkerhetsfunksjonen aktiveres. Sikkerhets-
systemet hindrer ikke fortsatt laserdrift, men laserdriften far ikke fortsette automatisk. For &
fortsette laserdrift m3 bryteren slippes opp, og kontakten mellom sveisepistoltippen og arbeids-
stykket m& etableres pa nytt.

® Na&r kontakten mellom sveisepistoltuppen og arbeidsstykket er brutt: Sikkerhetsfunksjonen aktive-
res. For & fortsette laserdrift ma bryteren slippes opp, og kontakten mellom sveisepistoltuppen og
arbeidsstykket ma etableres pa nytt.

@ Nokkelbryteren slds av under laserdrift: Laserdriften stoppes. Nér den slds pd igjen, kan laserdriften
gjenopptas etter normal startsekvens.

© Kemppi 1922930/ 2641



FastB 3
‘ KEMPPI Bruksanvigrswitnge?rao

® Nar utstyret sls pd (eller etter et strambrudd): For & starte laserdrift ma resetknappen pa front-
panelet til laserstramkilden trykkes, i tillegg til at alle de andre sikkerhetsfunksjonene m4 vaere i til-
latt tilstand.
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3.INSTALLASJON

Ikke koble utstyret til nettstremmen for installasjonen er fullfort.
Ikke modifiser sveiseutstyret pa noen mate, unntatt endringer og justeringer som omtales i produ-
sentens anvisninger.

Utstyret ma3 ikke flyttes eller henges mekanisk (for eksempel med en kran) etter hdndtaket pa strom-
kilde- eller trddmaterenheten. Handtakene er kun for manuell flytting.

Sett apparatet pa et horisontalt, stabilt og rent underlag. Utstyret ber installeres pd en horisontal og
stabil overflate (f.eks. betong), med en flathetstoleranse pa 10 mm.

Beskytt sveisemaskinen mot regn og direkte solskinn. Kontroller at det er nok plass for sirkulasjon av
kjoleluft i rundt apparatet

© o b B> P

(i) N&rutstyret transporteres, mé kjolesystemet vaere helt tomt.

Lossing og flytting

Bekreft utstyrets vekt. Utpek en dedikert ansvarlig og planlegg lgfte- og flytteoperasjonen ngye i henhold til
de stedsspesifikke kravene.

FastBeam 3-lasersveisestremkilden er utstyrt med hjul for & flytte enheten pa et flatt underlag.

Under lossing og flytting mé& du sarge for at utstyret holdes i en rett, oppreist stilling, med en helningsvinkel
pa ikke mer enn £10°, for & sikre en smidig lossing.

Se 0gsé emballasjen for mer informasjon og losseinstruksjoner.

For installasjon

Serg for & ta hensyn til og felge lokale og nasjonale krav vedrerende installasjon og bruk av hay-
spenningsenheter og laserutstyr. Les og forst3 alle relaterte sikkerhetsinstruksjoner og sikkerhetskrav.

Kontroller innholdet i pakkene og pass pa at delene ikke er skadet.
Fer du installerer stremkilden pa stedet, kontroller kravene til type nettkabel og sikringsstarrelse.

Etabler et dedikert arbeidsomréde for lasersveising, dvs. et laserkontrollert omrade (LCA).

For idriftsettelse
Fer idriftsettelse av utstyret ma falgende eksterne enheter konfigureres i tillegg, der det er relevant:

o Dgrinterlock: Sikkerhetsrelé, magnetisk encodersensor og ekstern stremforsyning (levert av kunden)
>> Hvis dette ikke er konfigurert, kan ikke utstyret starte.

o Ekstern signallampe (levert av kunden)
>> Dette er valgfritt, avhengig av oppsettet til det laserkontrollerte omradet.

Bruk disse sikkerhetsfunksjonene i henhold til sikkerhetskravene og utformingen av ditt lokale laser-
kontrollerte omrade. Hvis disse sikkerhetsfunksjonene omgas, bzerer brukeren fullt ansvar for even-
tuelle sikkerhetsproblemer som folger av dette.

Merk ogsé at Kemppis sikkerhetskurs for lasersveising mé veere gjennomfart.

Forsyningsnett

@ Dette klasse A-utstyret er ikke ment for bruk i boligomrader, der den elektriske strammen leveres av
det offentlige lavspenningsnettet. P4 slike steder kan det vaere vanskelig 4 sikre elektromagnetisk
kompatibilitet pa grunn av bade ledet og utstralt radiofrekvent forstyrrelse.
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A Forutsatt at kortslutningseffekten til offentlig lavspenningssystem ved punktet for felles kobling er
hayere enn nevnt i tabellen nedenfor (*), er utstyreti samsvar med IEC 61000-3-11:2017 og IEC
61000-3-12:2011 og kan kobles til offentlige lavspentanlegg. Installataren eller brukeren av utstyret
har ansvar for, om nadvendig etter samrad med fordelingsnettoperataren, & sikre at impedansen i
systemet overholder begrensningene.

Utstyr e
FastBeam 3 | 1,2 MVA
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3.1 SETT INN STROMKILDENS ST@PSEL

A Kun en godkjent elektriker tillates & installere primaerkabelen og stapslet.
A Koble lasersveisemaskinen kun til et jordet stremnett.

A Koble ikke lasersveisemaskinen til stremnettet for installasjonen er fullfert.

Installer 3-fasepluggen i henhold til kravene til laserstremkilden og til stedet. Se ogsa «Tekniske data» pé
side 112 for flere tekniske spesifikasjoner.

Krav til nettilkoblingstype og sikringssterrelse:
o Nettilkobling: 3-fase, 380...415 V (+10 %), 50/60 Hz.

« Type nettkabel: HO7RN-F, 5G, 25 mm?2.
o Sikringsstarrelse: 25 A.

Primeaerkabelen har fglgende trader:

Brun: Fase L1

Svart: Fase L2

Gré&: Fase L3

BI&: Nulleder (N)
Gul-grenn: Jordleder (PE).

o awN S
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3.2 MONTERE TRADMATER MED FAST MONTERINGSPLATE
(VALGFRITT)

Dette avsnittet beskriver installasjonen av CoolFeed 300-tr&dmateren pa toppen av FastBeam 3-laser-
stremkilden med den faste monteringsplaten.

Ngdvendige verktgy:

.
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1. Monter den faste monteringsplaten for tradmateren pé stremkilden.
>> Plasser monteringsplaten pa stremkilden slik at den passer inn i sporene.
>> Sikre monteringsplaten pa plass med de fire skruene pa venstre side (sett fra fronten av stremkilden).
>> Fjern festeskruen for trédmateren midlertidig hvis den allerede er montert pa platen.

n
p
U
L
i

2. Lofttrddmateren opp pé den faste monteringsplaten slik at de fire fettene pé trddmateren (én i hvert
hjerne pé undersiden av trddmateren) gér inn i sporene i monteringsplaten.

>> Sikre trddmateren pa plass med festeskruen i midten.
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3.3 MONTERE HJUL PA TRADMATEREN (VALGFRITT)

Dette avsnittet beskriver installasjonen av de valgfrie hjulenhetene pa CoolFeed 300-trddmateren.

Nadvendig verktoy:
[ 4
rd
T25

1. Fjern de fire fottene fra undersiden av trddmateren. Fattene er festet med en skrue.

2. Monter det svingbare hjulparet foran og det fastmonterte hjulparet bak. Fest med skruene som fglger
med hjulsettene.
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3.4 MONTERE OG SKIFTE SVEISETRAD OG TRADSPOLE

Dette avsnittet beskriver hvordan du monterer sveisetrdden og trddspolen p& CoolFeed 300-tradmateren.

(i) Monter trédlederen pa trédmateren for du monterer trddspolen.
@ Na&r du bytter tradspole, ma du fierne den gjenveerende sveisetraden fra lasersveisepistolen og trad-
matemekanismen for du fierner tradspolen.

A Kontroller alltid at trddlederen og matehjulene er egnet for den aktuelle sveisetraden (diameter og
materiale). Se ogsa «Montere og skifte ut matehjul» p4 side 39.

Slik installerer du tradspolen:

1. Apne deren p& trddmaterskapet.
2. Sett tr&dspolen pa spolenavet, og skyv spolen inn i trddmateren.

3. Sikre trédspolen pa plass ved 3 trekke til festekragen pa spolenavet.

@ Pass pa at trddspolen vender riktig vei, og at sveisetraden mates fra bunnen av spolen til matehju-
lene.

® Na&r den er montert, ma pinnen ved siden av trédspolenavet i trédmateren rette seg inn og ga inn i
hullet i spolen eller spoleadapteren.
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@ Belastningen som brukes varierer avhengig av starrelsen og vekten pa sveisetraden og spolen, samt
matehastigheten for sveisetraden. Jo tyngre trddspolen er og jo hayere matehastigheten er, desto
starre er behovet for § oke bremsebelastningen. Juster trykket, still inn matehastigheten, og
kontroller at bremsekraften er tilstrekkelig til 8 hindre at sveisetrdden gar av spolen ved stopp.

Slik installeres sveisetraden:

1. Frigjer sveisetrddenden fra spolen og kapp av den delen som eventuelt er deformert slik at enden er
rett.

@ Se etter at sveisetraden ikke glir av spolen ndr den slippes.

2. Fil spissen av sveisetraden glatt.

@\
(&

A Skarpe kanter pa sveisetradspissen kan skade trddlederen.

3. Lesne ldsearmene for trykkhjulene for & skille matehjulene fra hverandre.
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5. Skyv sveisetrdden for hdnd mot lasersveisepistolen slik at trdden gér inn i trddlederen (ca. 20 cm).

6. Lukk I&searmene for trykkhjulene slik at sveisetrdden lases mellom matehjulene. Pése at sveisetrdden

sitter i matehjulenes spor.

7. Juster trykket pd matehjulene ved & vri pa skruene pa Idsearmene for trykkhjulene.

>> Merkene pa ldsearmene for trykkhjulene viser trykket som brukes. Se informasjonsklistremerket pa
lokket til trddmateren eller tabellen nedenfor for tiltrekkingsspesifikasjoner.

A Bruk likt trykk pa begge trykkarmene/matehjulene.

For hoyt trykk kan skade sveisetrdden (spesielt sveisetrad av aluminium) og hindre matingen av
sveisetrdden. For hayt trykk oker ogsa belastningen pa trédmatemekanismen.

<10

Fe/Ss massiv Vv 15..2.0
>1.2 2.0..25
Aluminium U 1.2 1.0...1.5
>1.4 15..2.0
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8. Lukk tradspoleskapet.

9. Trykk pa knappen for tradfremmating for 8 mate sveisetraden inn i tradlederen pé lasersveisepistolen.
Stopp nér trdden nér tr&dmunnstykket pé lasersveisepistolen.

A ver forsiktig med traden ndr den nar tuppen pé trddstyreren og kommer ut av sveisepistolen.
10. Lukk skapet til trédmatemekanismen.

Fer du begynner & sveise, ma du forsikre deg om at sveiseparametrene og -innstillingene pa kontrollpanelet
stemmer med det gnskede sveiseoppsettet ditt.

>> Se «Bruke Control Pad og parameterjusteringer» pa side 68 for mer informasjon.

Slik fjernes tradspolen:

Trekk sveisetraden ut av sveisepistolen og traddlederen ved & trekke den tilbake pa tradspolen.
Fjern festekragen péa spolenavet.

Fjern trddspolen.

R

Sett festekragen tiloake p& spolenavet (for & oppbevare den sammen med trédmateren).
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3.5 MONTERE OG SKIFTE UT MATEHJUL

Skift ut trdadmatehjulet nar materialet og diameteren pé sveisetrdden endres.

Velg det nye trddmatehjulet i henhold til tabellene her: «Forbruksmaterialer for trddmater» pa side 115.
Slik bytter du trddmatehjul:

1. Apne skapet til trddmatemekanismen.
2.

Lasne ldsearmene for trykkhjulene pé trddmatemekanismen.

4. Trekk ut festehettene for drivhjulene (ved & vri dem litt mot klokken og deretter trekke), og fjern driv-
hjulene.

© Kemppi
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5. Monter de nye drivhjulene. Juster sporet pa drivhjulenes bakside i forhold til splinten pa drivakselen.
Las pa plass med festehetten.

8. Kontroller at festehettene og monteringspinnene er ordentlig Ist pé plass.
9. Lukk skapet til trddmatemekanismen.

Se «Montere og skifte sveisetrad og tradspole» pa side 35 for mer informasjon om montering av sveisetrad.
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3.6 MONTERE OG SKIFTE STYRER@R OG TRADLEDER

Traddmatemekanismen har fire utskiftbare trddstyrekomponenter:

« Innsats for tradinnlgp

« Bakre styreror

e Midtre tradstyrerar (prisme)
e Fremre styrerar.

Skift dem nar diameteren eller materialet pa sveisetrdden endres, eller etter behov.

I tillegg til trddstyrekomponentene pa tradmatemekanismen mé ogsa tradlederen skiftes ut avhengig av
materialet p& sveisetrdden. Velg enten stalspiral-tradlederen eller DL Chili-tradlederen.

Montere tradstyrekomponenter

Velg de nye trédstyrekomponentene i henhold til tabellene her: «Forbruksmaterialer for trédmater» pa side
115.

For & skifte trédstyrekomponentene:

1. Lesne trykkarmene, og fjern sveisetrdden og matehjulene fra systemet.

>> Se «Montere og skifte ut matehjul» pa side 39 for mer informasjon om & fjerne matehjulene.

2. Monter innlgpsinnsatsen fra trddspolesiden. Fjern forst den eksisterende innlgpsinnsatsen, hvis den
allerede er montert.

4. Monter de nye matehjulene.

>> Se «Montere og skifte ut matehjul» pa side 39 for mer informasjon om montering av matehjulene.
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Montere stalspiral-tradleder

@ Den separate 3-meters dekkslangen falger med CoolFeed 300-trddmateren.

Bruk stélspiral-tradlederen med materialer av karbonstél og lavlegert stél (Fe).

1. Klipp stélspiral-trédlederen til en maksimal lengde pa 5 meter.

@ Fil kuttflaten jevn slik at det ikke er noen skarpe kanter.

2. Avisoler plasthylsen pé stalspiral-traddlederen 100 mm i enden mot trddmateren, og 50 mm i enden mot
sveisepistolen.

®100 mm ~50 mm

3. Valgfritt, hvis dekkslange brukes: Sett stalspiral-tradlederen inn i dekkslangen, og skyv den helt

igiennom. (La ca. 10 centimeter av enden pa tradlederen stikke ut i enden av dekkslangen mot tréd-
materen.)
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4. Lesne og fjern den ytre kragen pa traddutigpet midlertidig.

5. Sett enden av stélspiral-trddlederen gjennom den ytre kragen pé trddutlgpet og strammekonusen som
folger med tradlederen, og inn i utlgpet pé& trddmatemekanismen. Skyv trddlederen helt inn til den
stopper ved styrergret for trédutlgpet.

6. Vriden ytre kragen pé tradutlepet med klokken for & feste tradlederen pé plass.

7. Valgfritt, hvis dekkslange brukes: Skyv enden av dekkslangen mot utlgpskoblingen og pa gjengene. Vri
den med klokken for & feste dekkslangen pé plass.

Montere DL Chili-tradleder
@ Den separate 3-meters dekkslangen foalger med CoolFeed 300-trédmateren.

Bruk DL Chili-tradlederen med materialer av aluminium og rustfritt stal (Al, Ss).

1. Klipp DL Chili-tradlederen til en maksimal lengde pé 5 meter.

<5m

> _#
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2. Sett DL Chili-tradlederen inn i dekkslangen, og skyv den helt igjennom. (La ca. 10 centimeter av enden
pa trddlederen stikke ut i enden av dekkslangen mot trddmateren.)

i
/; o

3. Lesne og fjern den ytre kragen pa tradutlgpet midlertidig.

4. Sett enden av DL Chili-tradlederen gjennom den ytre kragen pé tradutlgpet og strammekonusen som
felger med trédlederen, og inn i utlepet pa tradmatemekanismen. Skyv trddlederen helt inn til den
stopper ved styrergret for trédutlgpet.

5. Vriden ytre kragen p3 tradutlgpet med klokken for 3 feste trddlederen pa plass.

6. Skyv enden av dekkslangen mot utlgpskoblingen og pé gjengene. Vri den med klokken for & feste dekk-
slangen pa plass.
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3.7 KOBLE TIL KABLER OG SLANGER

@ Legg kablene s& ryddig som mulig.

For mer informasjon om plasseringen av kontaktene pa laserstremkilden, se «Laserstrgmkilde» pa side 8.
Lasersveisepistolen er fabrikkmontert, med unntak av kjglevaeskelinjene.
For & koble til kablene, gjer falgende:

1. Koble til hovedkjeleslangene fra kjgleenheten (chiller). Trykk kontaktene sammen til de l13ses pa plass.
Kontroller fargekodingen for inntak/utlgp pa slangene for riktig rekkefalge.
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2. Koble kjgleslangene til lasersveisepistolen til pistolens kjgleslangekoblingene (rutet i gvre venstre del av
skapet bak pé laserstrgmkilden).

3. Koble tr&dmaterens kontrollkabel til tradmateren og til laserstremkilden. Plasser kontakten i riktig posi-
sjon og trekk til med kontaktkragen. (Den andre tradmatertilkoblingen er kun nedvendig ved oppsett
med to tréddmatere.)

I&ses.
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5. Koble ControlPad-ens kontrollkabel til ControlPad og til laserstremkilden. Plasser kontakten i riktig posi-
sjon og trekk til med kontaktkragen.

6. Koble gasslangen til gassflasken.

7. Sikre kablene gjennom de to kabelholderne i det bakre hjgrnet av laserstremkilden. Kabelkontaktene
bidrar til & fere kablene og holde dem i orden.

A Pase at du har koblet og strammet alle kablene forsvarlig.

8. Koble sikkerhetskontaktkabelen (2-pinns) til lasersveisestrgmkilden. Plasser kontakten i riktig posisjon
og trekk til med kontaktkragen.

For & koble sikkerhetskontaktkabelen til arbeidsstykket, se «Klargjere sveisesystem for bruk» pé side 60.
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3.8 KOBLE TIL SIKKERHETSKONTAKTKABEL

Lasersystemet krever bruk av en dedikert sikkerhetskontaktkabel for & slutte sikkerhetskretsen for
sveising. Hvis systemet ikke registrerer sikkerhetskontakten nar sveisingen starter, hindres sveising
automatisk.

1. Koble sikkerhetskontaktkabelen til kontakten bak pa stremkilden.

2. Koble sikkerhetskontaktklemmen (i den andre enden av kabelen) til arbeidsstykket. Kontroller at
kontaktflaten mot arbeidsstykket er fri for metalloksid og maling, og at klemmen er godt festet.
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3.9 KOBLE TIL DORINTERLOCK OG SIGNALLAMPE

A Kun en autorisert elektriker har lov til 4 installere kontaktkablingen.

@ Se over og verifiser oppsettet og tilkoblingene for darsensoren i det laserkontrollerte omradet.
Darsensoren(e) ma kobles via et ekstra sikkerhetsrelé. Sikkerhetsfunksjonen for derinterlock i
FastBeam 3 er kompatibel med PL d, kategori 3 og bestar av to normalt apne (NO) kontakter som
fungerer samtidig. For mer informasjon om logikken for dersensorens sikkerhetsfunksjon, se
«Sikkerhetsfunksjoner» p4 side 26.

Kontaktpluggene leveres med FastBeam 3-utstyret (koblet til kontaktene).

A = Kontakt for ekstern signallampe, B = Kontakt for derinterlock.

B (1) = 1. krets for darinterlock, B (2) = 2. krets for darinterlock.

RD = Kabling for det rade lyset, YE = Kabling for det gule lyset, GN = Kabling for det grenne lyset.
Darinterlock

For & koble til kablingen for derinterlock (B) fra sikkerhetsreléet, gjer felgende:
1. Koble kontaktpluggen fra kontakten pa laserstrgmkilden.

2. Koble farst til kablingen for den farste derinterlock-kretsen ved & bruke de to @verste pinnene pa
kontaktpluggen. Sikre med kontaktskruene.

3. Koble deretter til kablingen for den andre darinterlock-kretsen ved & bruke de to nederste pinnene pa
kontaktpluggen. Sikre med kontaktskruene.

@ Begge derinterlock-kretsene ma veere tilkoblet for at sikkerhetsfunksjonen skal virke.

4. Koble til kontakten.

BU

{_

o (AR
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Ekstern signallampe

Bruken av den eksterne signallampen avhenger av det lokale laserkontrollerte omradets krav og utforming.
For & koble til kablingen for den eksterne signallampen (A), gjer falgende:
1. Koble kontaktpluggen fra kontakten p& laserstremkilden.

2. Koble farst til kablingen for det grenne lyset ved & bruke de to @verste pinnene p& kontaktpluggen.
Sikre med kontaktskruene.

3. Koble deretter til kablingen for det gule lyset ved & bruke de to midterste pinnene pa kontaktpluggen.
Sikre med kontaktskruene.

4. Koble til slutt til kablingen for det rgde lyset ved & bruke de to nederste pinnene pa kontaktpluggen.
Sikre med kontaktskruene.

5. Koble til kontakten.

For mer informasjon om plasseringen av kontaktene pé laserstremkilden, se «Laserstremkilde» pa side 8.

@ Legg kablene s& ryddig som mulig.
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3.10 FORBEREDE LASERSVEISEPISTOL

Dette kapittelet beskriver installasjonen av dysene pa lasersveisepistolen og trddlederen med FastBeam 3.

(i) For & forberede trédlederen(e), se «Montere og skifte styrergr og tradleder» pa side 41.

1. Monter styreragret for sveisetrad i holderen pé lasersveisepistolen. (Den endelige posisjoneringen og
justeringen fullferes pa et senere stadium.)

>> Fjern de fremre mutrene og skiven.
>> Sett styrergret inn gjennom apningen pa holderen fra baksiden.
>> Sett de fremre mutrene og skiven tilbake pa plass.

2. Fjern beskyttelseshetten, og sett dysergret inn i &pningen pé lasersveisepistolen. Sikre dysergret pa
plass ved & trekke til kragemutteren.

@ Ta vare pa beskyttelseshetten for senere bruk. Oppbevar den sammen med beskyttelseshetten for
QBH og fiberhode i deleboksen som falger med sveisepistolen. Disse kan veere n@dvendige ved ved-
likehold og/eller utskifting av sveisepistolen.

3. Skru sveisedysen inn i dysehalsen.

>> Kontroller at sporet for sveisetrad i sveisedysen er rettet inn med styresettet for sveisetrad under.
Juster posisjonen ved a l@sne halskragemutteren midlertidig og vri hele dysehalsenheten.
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@ Velg og bytt sveisedyse i henhold til sveiseapplikasjonen din. For mer informasjon om sveisedysene
som falger med utstyret, se «Dyser for sveisehode» pa side 119.

4. Sett styredysen for sveisetrad inn i holderen pé lasersveisepistolen, og sikre den pa plass ved & trekke
til holderens kragemutter.

@ Velg og bytt tuppen pa styredysen for sveisetrad i henhold til sveisetrdddiameteren din. For mer
informasjon om dysene som falger med utstyret, se «Dyser for sveisehode» pa side 119.

5. Monter tradlederen i kabelhylsen pa lasersveisepistolen pa et egnet sted. Glideldsene (og dermed
&pningen for tradlederen) pa kabelhylsen kan flyttes etter behov.
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6. Legg traddlederen gjennom &pningen i hylseenden og i hdndtaket pa lasersveisepistolen, og videre mot
styredysen for sveisetrad.

7. Skyv enden av trddlederen inn i bunnen av trddstyreren, og sikre den pa plass ved & trekke til skruen pa
siden av styrehuset med en unbrakongkkel.

@ Velg og bytt trddlederen i henhold til sveiseapplikasjonen din. For mer informasjon om & forberede

og montere trddlederen i FastBeam-systemet, se «Montere og skifte styrerar og tradleder» pa side
41.

8. Juster vinkelen og lengden p3 styresettet for sveisetrad slik at styredysen for sveisetrad er i ansket
sveiseposisjon (i forhold til sveisedysen).
>> For ajustere vinkelen, flytt styresettet for hand. Lasne og trekk til leddskruen etter behov.

>> For adjustere lengden, lgsne mutrene pa begge sider av braketten og plasser styresettet. Trekk til mut-
rene for 3 sikre oppsettet.

For den endelige justeringen av lasersveisepistolen og kalibrering av fokuspunktet, se «Fokuskalibrering»
pa side 63.

Oppsett med to trader

Né&r du bruker to tradmatere og sveiser med oppsett for to trdder, ma lasersveisepistolen vaere utstyrt med
styresettet for sveisetrad for to sveisetrader.

1. Bytt ut det originale styresettet for sveisetrdd med styresettet for to sveisetrader.

>> Sikre braketten for styresettet til lasersveisepistolens hoveddel med den medfglgende skruen. Bruk
en unbrakongkkel.
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2. Juster lengden pé styresettet for sveisetrad etter behov.

>> Losne den lille Idseskruen med en unbrakonekkel pa undersiden av braketten for a tillate justering.
Trekk til nar justeringen er Klar.

3. For 8 montere trddlederne i dobbeltstyresettet for sveisetrad:

>> Legg tradlederne etter samme prinsipp som ved et oppsett med én sveisetrad.

>> Skyv plastlaseklipsen inn i bakenden av styresettet for sveisetrad, og sett deretter tradlederne inn i
sporene sine.

>> Fest tradlederne pa plass med skruene pa undersiden. Bruk en unbrakonakkel.

Installasjon av bryterbeskyttelse (valgfritt)

For & installere bryterbeskyttelsen ma styresettet farst fiernes midlertidig.
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3.11 KOBLE TIL BESKYTTELSESGASSTILF@ORSEL OG TESTE
GASSMENGDEN

A Veer forsiktig nér du hdndterer gassflasker. Det er fare for personskade hvis gassflasken eller
flaskeventilen blir skadd!

A Sikre alltid gassflasken forsvarlig i oppreist stilling i en spesialholder pa veggen eller i et dedikert
stativ. Steng alltid gassflaskeventilen nar du ikke sveiser.

@ - lkke tom gassflasken helt.
- Bruk alltid en godkjent og testet regulator og stremningsmaler.

Nitrogen og argon kan brukes som beskyttelsesgass. Merk at sveising ikke er mulig uten tilstrekkelig
gjennomstrgmning av beskyttelsesgass.

Felg gjeldende driftsforskrifter for gassen(e) som brukes, samt lokale og nasjonale sikkerhetskrav.
1. Sett gassflasken pé et egnet, sikkert sted.

2. Fullfgr installasjonen av gassregulatoren og gasslangen ved gassflasken i henhold til leverandgrenes
instruksjoner.

3. Koble gasslangen til laserstrgmkilden.

Ga videre til de neste trinnene farst etter at du har fullfert hele utstyrsinstallasjonen og skal begynne
a sveise.

4. Apne gassflaskeventilen.

5. Trykk pa gasstestknappen pé frontpanelet til laserstremkilden for &8 temme ut den forrige beskyttel-
sesgassen og lede den nye gassen inn i systemet.

>> Gasstestfunksjonen kan ogsa aktiveres i brukergrensesnittet til Control Pad.

@ Bruk ogsa gasstestfunksjonen for § teste at beskyttelsesgassen strammer korrekt giennom sys-
temet.

6. Trykk pa gasstestknappen igjen for & justere gasstremmen. Bruk en ekstern stremningsmaler og regu-
lator for méling og justering.

Anbefalt gassmengde (bare generell veiledning):
Gass Gasstrgm*
Argon 10-25 I/min.
Nitrogen 10-25 I/min.

* Avhengig av sveisedysestarrelse og lasereffekt.
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4. BETJENING

Utstyret kan installeres, betjenes, vedlikeholdes eller repareres kun av autorisert og oppleert profesjonelt
personell. Utstyret skal kun brukes til sveising av metall eller rengjering av metall.

Fer du bruker utstyret, ma du kontrollere at alle nedvendige installasjonshandlinger er fullfert i henhold til
oppsettet og instruksjonene for utstyret ditt, og at du har lest og forstatt alle sikkerhetskravene.

A
A

© © b b b b

Only connect the welding machine to an earthed electric network.

FastBeam-lasersveisemaskinen er et klasse 4-laserprodukt som ogsd kan generere reflektert eller
spredt straling, noe som kan fare til personskade eller brannfare. | tillegg til vanlig sikkerhetspraksis
for sveising krever lasersveising et dedikert laserkontrollert omrdde og opplaering i lasersveising for
sikker drift.

P& grunn av sikkerhetskravene til laseren og utstyrets IP-klassifisering er utstyret ikke egnet for
bruk i eksponerte utendersmiljoer.

Sveising er forbudt p4 steder der det er umiddelbar fare for brann eller eksplosjon!

Kablene ma handteres med forsiktighet umiddelbart etter sveising, da de kan bli varme under
sveising.

Kontroller at det er god plass for sirkulasjon av kjeleluft rundt maskinen.

Hvis sveiseutstyret blir staende ubrukt i lengre tid, ma du trekke stepslet ut av stremtilferselen.

Kontroller alltid far bruk at kontrollkabler, beskyttelsesgasslange, sikkerhetskontaktkabel og -
klemme og nettkabel er i brukbar tilstand. Serg for at kontaktene har god forbindelse Lase kontakter
kan pavirke sveiseresultatet og skade kontakten.
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4.1 STATUSLYS FOR LASERSTROMKILDE

Den fremre delen av FastBeam 3-laserstremkilden har fargede lys som viser statusen til enheten. Ettlys i
hvert av de fremre gvre hjgrnene og ett i midten av frontpanelet. Dette kapittelet beskriver hvordan lysene
skal tolkes.

Blatt, kon- BIatt, kon- Stremmen er pa, og enheten er i standby.
stant stant

Blatt, pulse- BIatt, pulse- Stremmen er pad, og enheten er i hvilemodus.
rende rende

Oransje, kon- | Oransje, kon- | Enheten er klar til & sveise, og sikkerhetskretsen fungerer.

stant stant

Oransje, Oransje, kon- | Sveising pagar, og laserstralen er pa.

dynamisk stant

Gult, kon- - Det er et mindre problem i sveisesystemet som krever brukerens opp-
stant merksomhet. Sveising er fortsatt mulig.

Redt, kon- - Det er et kritisk problem i sveisesystemet, og sveising er ikke mulig.
stant

@ Alle feiltilstander krever at undersokelse av sikkerhetsfarer prioriteres. Det er strengt forbudt 8
tvinge en tilbakestilling eller gienoppta driften for det er bekreftet at feilen er rettet. Etter at pro-
blemet er last, ma det bekreftes at utstyret har gatt tilbake til normal drift via en til-
bakestillingsoperasjon for arbeidet gjenopptas.

Ekstern signallampe

FastBeam 3-laserstremkilden har en kontakt for en ekstern signallampe - for eksempel plassert utenfor
lasersveiseomrédet. Installasjonen av den eksterne signallampen krever at en kvalifisert elektriker utferer til-
koblingene.

Funksjonen for ekstern signallampe har fglgende driftslogikk:

« Ved sveising med laser er signallampen rgd.

o Nér det ikke sveises med laser, men lasermodulen er pa og ingenting hindrer sveising (f.eks. sik-
kerhetskretsen), er signallampen gul.

o Narlasermodulen er av, er signallampen grgnn.
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For mer informasjon om installasjon av den eksterne signallampen, se «Koble til dgrinterlock og
signallampe» p4 side 49.
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4.2 KLARGJORE SVEISESYSTEM FOR BRUK

Fullfer felgende sjekkliste far sveisesystemet tas i bruk.

Sjekklisteelement

Nar lasersveisestremkilden fortsatt er av:

1.

Kontroller at arbeidsomradet
oppfyller kravene til laser-
sveising og sikkerhet.

Kontroller at installasjonen er
fullfert i henhold til oppsettet
og prosessen for sveise-
utstyret ditt.

Kontroller beskyttelseslinsen
pa lasersveisepistolen, og
bytt den ved behov.

Kontroller at sveisetréden,
trddlederen, tradmunnstykket
og sveisedysen er egnet for
jobben og materialet som skal
sveises.

Forbered kjglesystemet.

Forbered beskyttel-
sesgasstilferselen.

Koble sik-
kerhetskontaktkabelen til
arbeidsstykket.

Kontroller at du bruker alt ngd-
vendig personlig verneutstyr
(PPE).

Beskrivelse/Referanse Ok

Se opplaeringen i lasersikkerhet, sikkerhetsinstruksjonene
som fglger med utstyret, og kapittelet «Sikkerhet» pd side
21.

Se kapitlene «Installasjon» pa side 29.

Se kapittelet «Kontroll og utskifting av beskyttelseslinsen
pa lasersveisepistolen» pa side 104.

For & bytte disse, se de tilsvarende installasjonskapitlene.
Nar utstyret er slatt pa, ma du ogsa kontrollere at enhets-
og minnekanalinnstillingene stemmer med sveisetraden
som faktisk er montert i trddmateren («Enhets-
innstillinger» pa side 83, «Sveiseparametre» pa side 72,
«Minnekanaler» pa side 71).

Se instruksjonene fra produsenten av kjgleenheten, og
trinnene etter denne sjekklistetabellen.

Se instruksjonene og oppsettet for gasstilfarselen din.
Generelle krav til beskyttelsesgass for lasersveising finner
dui «Koble til beskyttelsesgasstilfarsel og teste gass-
mengden» pa side 56.

Se trinnene etter denne sjekklisten.

Se opplaeringen i lasersikkerhet, sikkerhetsinstruksjonene
som fglger med utstyret, og kapittelet «Sikkerhet» pa side
21.

Nar lasersveisestremkilden er slatt pa (se ogsa trinnene etter denne sjekklistetabellen):

9.

Juster de grunnleggende
enhetsinnstillingene.

Se kapitlene «Enhetsinnstillinger» pa side 83.
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10.

1.

Utfer kontroller av sik-
kerhetsfunksjonene:

- Sikkerhetskontakt pa laser-
sveisepistolen

- Forsinkelse for sik-
kerhetskontakt og effekt-
utkobling pa
lasersveisepistolen

- Derinterlock

- Nodstopp pé laser-
stremkilden

- Ekstern signallampe

Kontroller at laserens
fokuspunkt er kalibrert kor-
rekt.

Forberede kjoleenheten

Kontroller ogsa at trddmatingen og gasstilferselen
stopper, i tillegg til at laserstralingen deaktiveres.

Se ferst pa statuslinjen pa ControlPad, og kontroller at iko-
net for sikkerhetskontakt reagerer pa kontakten mellom
dysen pd lasersveisepistolen og arbeidsstykket. Hvis det
ikke gjer det, kontroller plasseringen og tilkoblingen av sik-
kerhetskontaktkabelen. Kontroller pa nytt.

For ikonene pé ControlPad, se «Info- og statusvisninger»
pa side 87.

Hovedkontrollen ma utferes nar sveisingen starter. Under
sveising lafter du sveisedysen litt bort fra overflaten pa
arbeidsstykket, slik at kontakten med arbeidsstykket bry-
tes. Laserstraling, trddmating og gasstilfarsel ma stoppe.

Etabler kontakt mellom sveisedysen og arbeidsstykket, og
hold kontakten, men vent ti sekunder far du trykker pa
bryteren pa sveisepistolen. Etter denne pausen skal ikke
sveisingen starte nar bryteren trykkes (hvis kontakten
med arbeidsstykket har blitt opprettholdt uten & bli brutt).

Nar daren til det laserkontrollerte omradet er dpen eller
dpnes, ma sikkerhetssystemet aktiveres umiddelbart.
Sveisingen ma stoppe, og systemet ma ikke tillate at
sveisingen startes.

Se ogsa spesifikasjonene for ditt laserkontrollerte
omrade.

Nar ngdstoppen pa laserstremkilden trykkes, ma sik-
kerhetssystemet aktiveres umiddelbart. Sveisingen ma
stoppe, og systemet ma ikke tillate at sveisingen startes.

Den eksterne signallampen til det laserkontrollerte
omradet (valgfritt, avhengig av oppsettet og spesifi-
kasjonene til det laserkontrollerte omradet) ma gjenspeile
den aktuelle driftsstatusen. | prinsippet: Hvis lyset er ragdt,
pagar sveising, og du ma ikke ga inn i arbeidsomradet;
hvis lyset er grent, er sveisingen stoppet, og det skal vaere
sikkert & ga inn.

For mer informasjon om kalibrering av laserens
fokuspunkt, se «Fokuskalibrering» pé side 63.

For a forberede kjaleenheten (chiller) for sveising, se instruksjonene fra produsenten av kjgleenheten. Minst
folgende ma fullfgres:

1. Fyllkjelevaeskebeholderen pé kjsleenheten med kjolevaeske.

2. For at sveising skal veere mulig, m4 kjgleveesken pumpes gjennom systemet.

>> Nar kjglevaesken sirkulerer, kontroller at kjglevaeskeslangene og tilkoblingene deres ikke lekker.

For mer informasjon om kravene til kjgling og kjalevaske, se «Kjoleenhet» pa side 17 og «Fylle kjaleenheten
og sirkulere kjglevaeske» pa den neste siden.

Koble til sikkerhetskontaktkabel

Fest sikkerhetskontaktkabelklemmen pa sveisestykket.

Se «Koble til sikkerhetskontaktkabel» pa side 48 for mer informasjon.
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Sla pa sveisesystemet

For & sl pa sveiseutstyret:

1. Hvis den er trykket inn, trekk ngdstoppbryteren (E) opp.
2. Vrihovedbryteren pa stremkilden (A) til PA (1).
>> Dette slar ogsa pa tradmateren.
3. Der det er relevant, kontroller beskyttelsesgasstremmen ved 3 trykke p& gasstestknappen (B).
4. Vrilaserngkkelen (C) for & I&se opp driften av lasermodulen.
5. Trykk pa resetknappen (D).

@ Det er nadvendig 3 trykke pd resetknappen hver gang utstyret slds pa.

@ Det er nadvendig & trykke pa resetknappen hver gang nadstoppbryteren trekkes opp.

Valg og parametere
For & velge driftsmodus (sveising/rengjering), se «Enhetsinnstillinger» pa side 83.

For & justere parameterne, se «Sveiseparametre» pa side 72 eller «<Rengjaringsparametere» pa side 77.

For generelle prinsipper for lasersveising, se «Sveising med laser» pa side 94.

For generelle prinsipper for laserrengjering, se «Rengjering med laser» pé side 98.

@ Hvis sveiseutstyret star ubrukt over lengre tid, koble fra nettpluggen for & koble utstyret fra strom-
nettet.

4.2.1 FYLLE KJOLEENHETEN OG SIRKULERE KJ@LEV ASKE

Det anbefales & bruke destillert vann som kjglevaeske. Hvis omgivelsestemperaturen nsermer seg +5 °C, bar
det brukes en kjgleveeskelgsning med propylenglykol.

A Det er forbudt § bruke utstyret ved temperaturer under 5 °C, og eventuelle skader fordrsaket av slik
drift kan vaere uten dekning av produktgarantien.

Bruk kun propylenglykolblanding som er tiltenkt kjelesystemer for sveising, for eksempel Kemppi
kjoleveeske. Propylenglykolkonsentrasjonen begr veere 25...30 % (ca. 1,5 deler Kemppi kjglevaeske MGP
4456 og 1 del destillert vann).

Se instruksjonene fra produsenten av kjgleenheten (chiller) for ytterligere krav til kompatibilitet, for a fylle
kjglevaeske i kjsleenheten, og for a sirkulere kjalevaesken i systemet.

Kontroller og fyll pé kjeleveeske etter behov.
Kjolevaesken mé temmes i disse situasjonene:

o Nérkjglevaesken har blitt brukt i mer enn 3 méneder.
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o Nar utstyret star ubrukt i mer enn en uke. A oppbevare utstyret med kjglevaeske i systemet kan skade
utstyret.

o Nér utstyret transporteres.

« Nar det er fare for at omgivelsestemperaturen faller under 5 °C.

Antifrys

Hvis det er fare for at omgivelsestemperaturen faller under 5 °C, selv midlertidig, og kjglesystemet ikke kan
temmes helt, er det obligatorisk 8 bruke propylenglykollgsningen med 25...30 % pro-
pylenglykolkonsentrasjon (som beskrevet ovenfor).

@ Propylenglykolkonsentrasjonen p& 25...30 % gir beskyttelse mot frysing ned til -10 °C. Merk at det
fortsatt er forbudt § bruke utstyret ved temperaturer under 5 °C.

4.2.2 FOKUSKALIBRERING

Dette kapittelet beskriver de grunnleggende trinnene for laserfokuskalibrering med FastBeam 3-laser-
utstyret. For du starter, ma du kontrollere at du har lest og forstatt alle sikkerhetskravene i denne
bruksanvisningen og i sikkerhetsinstruksjonene. All lasersveisedrift ma utferes i et laserkontrollert
omrade. Kontroller ogsa at du bruker alt nedvendig personlig verneutstyr, inkludert
laservernebrillene.

ASOOOO

For & justere brennpunktet til laserstralen kan halsen pa lasersveisepistolen forlenges eller trekkes inn. For
fokuskalibreringsformal har halsen en gradert skala (-10...+10 mm) merket pa den.

For fokuskalibreringsprosessen er det nedvendig med en 1 mm stalplate, og lasersveiseutstyret ma vaere
klart for sveising.

@ Selv om kalibreringsprosessen bare krever lav lasereffekt og korte punktsveiser, ma sik-
kerhetskravene vaere oppfylt for du starter.

@ Lasersveisepistolen har en styrelaser med lav effekt («pilotlaser») som viser posisjonen til sveise-
strélen og hjelper med innretting av arbeidsstykket for og under sveising. Styrelaseren bidrar ikke til
selve sveiseprosessen.

1. Lesne halskragen for & justere sveisedysen. Forleng halsen slik at sveisedysen er i sin ytterste posisjon.
Dette sikrer et klart positivt fokus i utgangspunktet.
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2. | sveiseinnstillingene pa sveisemaskinen («Sveiseparametre» pa side 72):

« Aktiver punktsveisefunksjonen, og juster punktsveisevarigheten til 0,1 sekunder.
« Still lasereffekten til 300 watt.
« Deaktiver mating av sveisetrad (velg «ingen trad» i innstillingene).
3. Juster sveisetraden slik at tuppen pé sveisetradden «treffer» styrelaserstralen. Da ber sveisetradden ha
en normal utstikkslengde.

5. Hold sveisepistolen nesten vertikalt mot overflaten pa 1 mm stalplaten, og plasser sveisepistolen slik at
tuppen pa sveisetrdden bergrer metallplaten.

A Laserstralen kan reflekteres fra forskjellige metalloverflater, og refleksjonene kan ogsa forarsake
skader eller personskader. Bruk ikke lasersveisepistolen naer en 90-graders vinkel mot overflaten pa
sveisestykket, for § unnga at laserstralen reflekteres rett tilbake mot sveisepistolen eller mot sveise-
ren som holder den.
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6. Utfer én punktsveis.

7. Trekk inn halsen slik at sveisedysen beveger seg innover i sma trinn (ca. 2 mm).

8. Juster sveisetrdden pa nytt, og utfer flere rader med punktsveiser med forskjellige for-
lengelsesposisjoner for sveisedysen (ved & gjenta prosedyren ovenfor). Registrer hvilken fokus-
innstilling som ble brukt for hver punktsveis.
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9. Nar kalibreringspunktsveisene er utfert, undersgk de resulterende varmemerkene pé baksiden av
metallplaten. Varmemerket er sterkest nar brennpunktet er ved overflaten av metallplaten (den kor-
rekte fokusinnstillingen).

o
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12. Juster tradstyreren pa nytt slik at den stemmer med den kalibrerte halsrgrinnstillingen.

For mer informasjon om & bruke Control Pad og justere sveiseparametere, se «Bruke Control Pad og parame-
terjusteringer» pa den neste siden og «Sveiseparametre» pa side 72.
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4.3 BRUKE CONTROL PAD OG PARAMETERJUSTERINGER

FastBeam 3 ControlPad, som er koblet til FastBeam 3-laserstramkilden, er hovedkontrollpanelet til laser-
sveisesystemet.

@ ControlPad har en beraringsskjerm. Funksjonene som beskrives her, kan dpnes ved & vri og trykke
p& kontrollrattet og de fysiske funksjonsknappene, eller ved & trykke direkte p4 elementene og
valgene i brukergrensesnittet pd bergringsskjermen.

Brukergrensesnitt for FastBeam 3 ControlPad

Feogmm

I WELDING PARAMETERS

Z25mm

Generelt

1. Statuslinje
>> Dette viser driftsmodusen, materialet pa sveisetraden og trddmateren som brukes. Dato og klokke-
slett, systemfeil og -varsler samt laserstatus vises ogsa i statuslinjen.
>> Se «Info- og statusvisninger» pa side 87 for symbolene som brukes.
2. Avsnitt for minnekanal og parametere
>> Se «Startvisningen» pa den neste siden, «Minnekanaler» pa side 71 og «Sveiseparametre» pa side 72
for flere detaljer.
3. Hovedsveiseparametere (eller rengjgringsparametere)
>> Se «Startvisningen» pa den neste siden og «Sveiseparametre» pa side 72 eller «<Rengje-
ringsparametere» pa side 77 for flere detaljer.
4. Valgknapper
>> Funksjonen avhenger av visningen og parameteren som justeres.
5. Vis menyknapp
>> Apnervisningsmenyen.
>> Langt trykk gar tilbake til Hjem-visningen.
6. Valgknapper
>> Funksjonen avhenger av visningen og parameteren som justeres.
>> | Hjem-visningen kan denne knappen brukes som en snarvei for en valgt funksjon.
7. Minnekanalknapp
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>> Apner visningen for minnekanaler.
>> Langt trykk lagrer de endrede sveiseparameterne pa den aktive minnekanalen.
8. Reguleringsratt:
>> | Hjem-visningen bytter kort trykk mellom de to hovedsveiseparameterne, lasereffekt og
matehastighet.
>> Avri og trykke pa kontrollrattet velger og justerer den valgte sveiseparameteren.
>> Funksjonen avhenger av visningen og parameteren som justeres.

Visningsmeny og funksjoner

VIEW MENU

Startvisning
Visning av kanaler

Sveiseparametere-visning
Visningen Weld Assist
Visning av enhetsinnstillinger
Loggbok-visning
Info-visningen
Gasstestfunksjon *

ToOmMmmoODOoO®>

*) N&r dette velges i visningsmenyen, dpnes en dialogboks for gasstest. I tillegg til § kjore gasstest (i en
forhandsdefinert varighet) er det mulig a justere varigheten for gasstesten i gasstestdialogen.

Hjelp-avsnittet i Info-visningen gir en lenke (QR-kode) for & f4 tilgang til bruksanvisningen for utstyret og
annen produktinformasjon.

4.3.1 STARTVISNINGEN

Hjem-visningen pa FastBeam Control Pad er ogsé hovedvisningen for sveising.
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9 Fe 0.8 mm

I~ WELDING PARAMETERS

9 - Z25mm

U

SHORTCUT!

1. Memory channel information
>> Fungerer ogsa som en snarvei til visningen for minnekanaler: «Minnekanaler» pa den neste siden
2. Snarvei til visningen for sveiseparametere eller rengjgringsparametere
>> «Sveiseparametre» pa side 72 eller «Rengjaringsparametere» pa side 77.
3. Upslope-innstilling
>> Fungerer ogsa som en snarvei til dialogboksen for upslope-justering
4. Innstillinger for innbrenning
>> Fungerer ogsa som en snarvei til dialogboksen for innbrenningsrelaterte innstillinger
5. Downslope-innstilling
>> Fungerer ogsa som en snarvei til dialogboksen for downslope-justering
6. Effektinnstilling
>> Som standard justeres dette med kontrollrattet pa Control Pad.
>> A velge dette ved & trykke pa beraringsskjermen apner dialogboksen for effektjustering.
>> Kort trykk pa kontrollrattknappen bytter mellom justering av effekt og matehastighet (hvis tradmating
er aktivert).
7. Innstilling for matehastighet
>> A velge dette ved & trykke p& bergringsskjermen dpner visningen for justering av matehastighet.
>> Kort trykk pa kontrollrattknappen bytter mellom justering av effekt og matehastighet (hvis tradmating
er aktivert).
8. Egendefinert snarvei
>> Snarveien som brukes kan velges eller endres ved a trykke lenge pa den tilsvarende funk-
sjonsknappen under skjermen eller bergringsskjermknappen.
>> Nar snarveien er valgt, kan funksjonen brukes ved & trykke pa den tilsvarende funksjonsknappen
under skjermen eller bergringsskjermknappen.

@ Na&r du bare bruker kontrollene pd kontrolirattet, kan andre elementer i hjemvisningen enn effekt- og
matehastighetsinnstillingene, dpnes ved & trykke lenge pa kontrolirattknappen. Med bera-
ringsskjermkontrollene kan disse dpnes direkte ved & trykke pa elementet pa skjermen.

Visning av sveisedata under sveising

En overleggsvisning for sveisedata vises pé toppen av skjermen under sveising. Nar sveisingen er avsluttet,
vises sveisedataene fortsatt i en forhdndsdefinert varighet.
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Etter hver sveising vises en kort oppsummering av sveisingen. Historikken for sveisedata finner du i «Logg-
bok» pa side 86.

4.3.2 MINNEKANALER

Kanaler-visningen kan &pnes enten via visningsvalgmenyen p& Control Pad, eller ved & trykke pé den
fysiske hurtigtastknappen for minnekanal under displayet p& Control Pad (se «Bruke Control Pad og parame-
terjusteringer» pé side 68 for mer informasjon).

Systemet har totalt 200 tilgjengelige minnekanalplasser for sveising og 100 ledige minnekanalplasser for
sveiserengjaring.

®— 24.12.2026
15:57:33

CHANNELS

Hvis du bruker beraringsskjermen, kan du velge en minnekanal og dens alternativer med kontrollene pa
skjermen. De falgende trinnene beskriver prosedyrene med de fysiske kontrollene.
Changing memory channel

1. Vri kontrollrattet for & markere @nsket minnekanal.
2. Trykk pa kontrollrattet for & velge kanalen og dpne Handlinger-menyen.

3. Velg Aktiver ved & vri og trykke pa kontrollrattet.

Administrering av minnekanaler

Minnekanalene administreres gjennom Handlinger-menyen.
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Velg en kanal, og dpne Handlinger-menyen ved a trykke pa kontrollrattet.
Drei pa kontrollrattet for & utheve gnsket handling.
Velg handlingen ved & trykke pa kontrollrattet.

Foreta flere valg etter behov.

Available actions are:

o Aktiver: Aktiver den valgte kanalen

« Gjenopprett: Avbryt ulagrede endringer pa den valgte kanalen

« Lagre endringer: Save changes to the currently selected channel

« Lagre til ... : Lagre innstillingene for den valgte kanalen pa en annen kanal

¢ Gi nytt navn: Gi kanalen nytt navn

+ Delete: Delete the currently selected channel

* Opprett kanal med Weld Assist: Opprett en ny kanal med Weld Assist-funksjonen
« Slett alle kanaler: Slett alle kanaler

For & filtrere listen over tilgjengelige minnekanaler, trykk pa filterikonet i nedre hayre hjgrne i Kanaler-vis-
ningen, og velg filtrene som skal brukes i dialogboksen som &pnes:

Workpiece material

CANCEL

Hvis automatisk lagring ikke er aktivert i enhetsinnstillingene, viser det skjeve (kursiv) kanalnummeret at de
innstilte sveiseparameterne er forskjellige fra de som er lagret p& den aktive minnekanalen:

(4)

Endrede sveiseparametre kan raskt lagres pa den aktive minnekanalen ved 4 trykke og holde minne-
kanalknappen i ca. 2 sekunder. Dette fungerer i alle visninger.

4.3.3 SVEISEPARAMETRE

Sveiseparametere-visningen viser de tilgjengelige justeringene for lasersveiseprosessen.

(Denne visningen er tilgjengelig nar driftsmodusen er satt til «Sveising» i enhetsinnstillingene.)

© Kemppi 1922930/ 2641



v KEMPPI FastBeam 3

Bruksanvisning - NO

24.12.2026
~ Fe0s @ 13:31:14

WELDING PARAMETERS

® Wire type Fe 0.8 mm

§ Pre gas A 0.3s

Upslope time A) 0.5s
] Spot welding

Power

Power min

Power max

Wire feed speed

Penetration shape

Wobble frequency

Wobble width

JUL PWM

#

Hvis du bruker bergringsskjermen, kan du velge en parameter for justering med kontrollene pa skjermen. De
felgende trinnene beskriver prosedyrene med de fysiske kontrollene.

Justering av sveiseparametre

Vri kontrollrattet p& Control Pad for 8 markere gnsket sveiseparameter.
Trykk péa kontrollrattet for & velge sveiseparameteren for justering.
Vri kontrollrattet for & justere verdien pa sveiseparameteren.

>> Avhengig av parameteren som skal justeres, se ogsa sveiseparametertabellen nedenfor for flere
detaljer.

Bekreft den nye verdien/valget, og Iukk justeringsvisningen ved & trykke pé kontrollrattet.

Lagre sveiseparametrene for senere bruk

En arbeidskanal opprettes automatisk for de endrede sveiseparameterne. To save the set welding parame-
ters on a memory channel, do one of the following:

o Hurtigvalg for aktiv kanal: Hold minnekanalknappen inne i ca. 2 sekunder.
>> Dette lagrer parameterinnstillingene pa den aktive kanalen og erstatter dens tidligere parame-
terinnstillinger.

« Alternativ for minnekanalvisning: G4 til minnekanalvisningen, og lagre parameterinnstillingene pé en ny
kanal.
>> Se «Minnekanaler» pa side 71 for mer informasjon.

Beskrivelse av sveiseparametre og funksjoner

@ For sveiseparametere som har innstillingen «Auto» som et alternativ, justeres disse automatisk
basert pd lasereffekten og i henhold til materialet og tykkelsen pa sveisetraden som brukes, nar
«Auto»-innstillingen brukes.

@ Justeringsomradene (minimums- og maksimumsverdier) kan avvike fra de som er angitt i tabellen
nedenfor, avhengig av materialet pa den valgte sveisetraden.

@ Noen av parameterjusteringene er kun synlige i visningen for sveiseparametere nér den aktuelle
funksjonen er aktivert (f.eks. punktsveising og PWM).
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Parameter

Trédtype

Forgass

Opptrappingstid

Punktsveising

Parameterverdi

Ingen trad / WF1-trad / WF2-trad /
WF1+WF2-tr&d

0,1...5,0s, Auto, trinn 0,1
Standard = Auto

0,1...5,0s, Auto, trinn 0,1
Standard = Auto

AV/0,1..60s
0,1...3,0s=1trinn 0,1
3..60s=trinn1

Beskrivelse

Dette er valget av sveisetrad (for
justering av sveiseparametere).
Alternativene for sveisetrad er
basert pa enhetsinnstillingene.
«Ingen trad» tillater sveising uten
bruk av sveisetrad i det hele tatt.
Alternativene for sveisetrad pa den
andre tradmateren og dobbel trad-
mater er kun tilgjengelige hvis en
andre tradmater er tilkoblet og i
bruk.

Alternativet for dobbel trddmating
(WF1+WF2-trad) krever samme
sveisetradoppsett i begge trad-
matere.

De monterte sveisetradene er
angitt i «<Enhetsinnstillinger» pa side
83.

Forgassfunksjonen starter
beskyttelsesgasstrammen for lase-
ren. Dette sikrer at metallet ikke
kommer i kontakt med luften ved
starten av sveisen. Tidsverdien er
forhandsinnstilt av brukeren. Bru-
kes for alle metaller, men spesielt
for rustfritt stal og aluminium.

Upslope-funksjonen bestemmer
tiden det tar for sveiseeffekten &
gradvis gke til gnsket sveise-
effektniva ved starten av sveisin-
gen. Upslope-tiden er
forhandsinnstilt av brukeren.
Merk: Med sveert reflekterende
materialer er risikoen for reflek-
sjoner hgyere under upslope.

Punktsveisefunksjonen gjor det
mulig a sveise i forhdndsdefinerte
sveisevarigheter. En sveis er ett
punkt. Spesielt korte punktsveiser
er praktiske, for eksempel ved heft-
sveising av deler.
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Effekt

Min effekt

Maks effekt

Matehastighet

Innbrenningsform

Innbrenningsbalanse

Oscilleringsbredde

Oscilleringsfrekvens

100... 3000 W

100 ... 1000 W = trinn 20
1000 ... 3000 W = trinn 50
Standard = 500 W

Standard = Forhandsdefinert mini-
mum for de aktuelle grunn-
innstillingene

Standard = Forhandsdefinert maksi-
mum for de aktuelle grunn-
innstillingene

20...250 cm/min, Auto
20...100 cm/min = trinn 1
100... cm/min = trinn 5
Standard = Forhandsdefinert i
henhold til de aktuelle grunn-
innstillingene

«U», «V»
Standard = U

0.1... 5.0 mm, Auto, trinn 0.1
Standard = Auto (forhdndsdefinert i
henhold til de aktuelle grunn-
innstillingene)

«U»: 20 ...150 Hz, Auto, trinn 5
«V»:20 ... 110 Hz, Auto, trinn 5

Dette er lasereffektparameteren.
Lasereffekten kan ogsa justeres
direkte i Hjem-visningen.
Minimums- og maksimumsverdiene
kan angis for justering av lase-
reffekten.

Basert pa det valgte sveisetrad-
materialet og -tykkelsen pavirker
lasereffektinnstillingen andre
sveiseparametere som er satt til
«Auto».

Lavere effekt gir mindre inn-
brenning. Hoyere effekt gir dypere
innbrenning.

Dette angir matehastigheten for
sveisetrdden. Nar hastigheten er
justert til en annen verdi enn
standardverdien, brukes alltid den
brukerdefinerte verdien.

| et oppsett med to tradmatere bru-
kes samme matehastighet for
begge trddmaterne.

Merk: For visse materialer kan
maksimumsverdien veere lavere
enn angitt her.

Valg av innbrenningsform definerer
sveisens tverrsnittsprofil.
Balanseniinnbrenningsformen kan
justeres med den kontrollerbare inn-
brenningsformen («V»). | praksis
pavirker dette hvilken vei formen
heller mot.

Se «Laserinnbrenning» pa side 89
for mer informasjon.

Innstillingen for oscilleringsbredde
justerer bredden pa bevegelsen til
laserstralen.

Innstillingen for oscil-
leringsfrekvens definerer hvor raskt
laserstralen fullfarer én oscil-
lasjonssyklus (dvs. ett fullt pen-
delmanster) per sekund.

Pendling bidrar til & kompensere for
f.eks. variasjoner i handbevegelse,
feiljustering av skjgten og ujevne
gap ved a spre energien over et
bredere omrade.

Se «Laserpendling (oscillasjon)» pa
side 90 for mer informasjon.
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PWM

PWM-forhold

PWM-frekvens

Nedtrappingstid

Ettergass

AV, PA
Standard = AV

10 % ...99 %, Auto
Standard = Auto

15... 20000 Hz, Auto
Standard = Auto

0,1...0,5s, Auto, trinn 0,1
Standard = Auto

0.1...10,0 s, Auto, trinn 0,1
Standard = Auto

PWM-funksjonen (puls-
breddemodulasjon) styrer lase-
reffekten ved & raskt sl laseren
av og pa.

PWM-forholdet bestemmer pro-
sentandelen av tiden laseren er
pa (i hver pa/av-syklus).

PWM-frekvensen definerer hvor
mange péa/av-sykluser laseren
fullfgrer per sekund.

Merk: Ved sveert hgye frekvenser
er pulsformen annerledes enn
ved lavere frekvenser.

Se «Laser-
pulsbreddemodulasjon» pa side
91 for mer informasjon.

Downslope-tidsfunksjonen bestem-
mer tiden det tar for sveiseeffekten
& gradvis avta til null ved slutten av
sveisingen. Downslope-tiden er
forhandsinnstilt av brukeren.

Ettergassfunksjonen fortsetter
beskyttelsesgasstremmen etter at
laseren har stoppet. Dette sikrer at
den varme sveisen ikke kommer i
kontakt med luft umiddelbart etter
sveising, noe som beskytter svei-
sen.

Brukes for alle metaller. Spesielt
rustfritt stdl krever lengre etter-
gasstid.
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Trédretur

Forsinkelse for tradreversering

Tradreverseringslengde

Hastighet for tradreversering

Kompensasjon for utstikkslengde

PAJAV
Standard = PA

0,00 ...0,20 s, Auto, trinn 0,05
Standard = Auto

1...50 mm, Auto, trinn 1
Standard = Auto

400...1500 cm/min, Auto, trinn 5
Standard = Auto

-20...+20 mm, Auto, trinn 1
Standard = Auto

Tradretur-funksjonen trekker
automatisk tilbake sveisetrédden
med de forh&ndsinnstilte inn-
stillingene for forsinkelse,
hastighet og lengde nér sveisin-
gen stoppes. Nar den er trukket
tilbake, returneres sveisetrédden
automatisk til sin opprinnelige
posisjon.

Den endelige posisjoneringen
kan finjusteres ved & justere
parameteren for kompensasjon
av utstikkslengde. (Hvis satt til O,
returneres sveisetraden til den
opprinnelige posisjonen.)

Forsinkelse for trad-
tilbaketrekking bestemmer tids-
rommet mellom oppslipp av
bryteren og starten av tradre-
tursekvensen. Hastighet for trad-
tilbaketrekking bestemmer hvor
raskt sveisetrdden trekkes til-
bake.

Tradretur-funksjonen er ment &
hindre sveisetrdden fra a feste
seg i smeltebadet. Funksjonen er
pa som standard.

For mer informasjon om tilleggsfunksjonene og egenskapene for sveising, se «Ytterligere veiledning til funk-

sjoner» pa side 89.

4.3.4 RENGJORINGSPARAMETERE

Rengjeringsparametere-visningen viser de tilgjengelige justeringene for laserrengjeringsprosessen. Denne
parametervisningen er tilgjengelig nar driftsmodusen er satt til <Rengjering» i enhetsinnstillingene.
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CLEANING PARAMETERS

4%  Power 300W

Power min 100 W
Power max 1000 W
1Z wobble frequency A 100 Hz
- s
Z  Wobble width A) 5.0mm
PWM frequency (®) 15000 Hz

PWM ratio ® 20%

Hvis du bruker beraringsskjermen, kan du velge en parameter for justering med kontrollene p& skjermen. De
folgende trinnene beskriver prosedyrene med de fysiske kontrollene.

Justere sveiseparametre
Vri kontrollrattet pa ControlPad for & markere gnsket sveiseparameter.
Trykk pa kontrollrattet for & velge sveiseparameteren for justering.
Vri kontrollrattet for & justere verdien pa sveiseparameteren.

>> Avhengig av parameteren som skal justeres, se 0gsa sveiseparametertabellen nedenfor for flere
detaljer.
Bekreft den nye verdien/valget, og lukk justeringsvisningen ved 3 trykke péa kontrollrattet.

Lagre rengjeringsparametere for senere bruk

En arbeidskanal opprettes automatisk for de endrede rengjgringsparameterne. For 8 lagre de innstilte
rengjeringsparameterne pa en minnekanal, gjer ett av felgende:

o Hurtigvalg for aktiv kanal: Hold minnekanalknappen inne i ca. 2 sekunder.
>> Dette lagrer parameterinnstillingene pa den kanalen som for @yeblikket er aktiv, og erstatter kanalens
tidligere parameterinnstillinger.
« Alternativ for minnekanalvisning: G4 til minnekanalvisningen, og lagre parameterinnstillingene pé en ny
kanal.
>> Se «Minnekanaler» pa side 71 for mer informasjon.

Rengjoringsparametere og funksjonsbeskrivelser

For rengjeringsparametere som har innstillingen «Auto» som et alternativ, justeres disse automatisk
basert pd effektinnstillingen nar «Auto»-innstillingen brukes.

Parameter Parameterverdi Beskrivelse
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Effekt
Min effekt

Maks effekt

Oscilleringsbredde

Oscilleringsfrekvens

PWM-forhold

PWM-frekvens

4.3.5 WELD ASSIST

300...1000 W, trinn 20

Standard = Forhandsdefinert mini-
mum for de aktuelle grunn-
innstillingene

Standard = Forhandsdefinert
maksimum for de aktuelle grunn-
innstillingene

0,7..50mm
Standard = 3,0 mm

20 ...150 Hz, Auto

10 % ... 99 %, Auto

5...20000 Hz, Auto
Standard = Auto

Dette er effektparameteren som pavir-
ker rensedybden. Lasereffekten kan
0gsa justeres direkte i Hjem-visningen.
Minimums- og maksimumsverdiene kan
angis for justering av lasereffekten.

Dette justerer bredden pa oscil-
leringeffekten til laserstralen. Oscil-
lering er implementert optisk uten a
bevege hele sveisehodet.

Dette definerer hvor raskt laserstralen
fullfgrer én oscillasjonssyklus (ett fullt
pendelmgnster) per sekund.

| rengjeringsmodus er puls-
breddemodulasjonsfunksjonen
(PWM) alltid p4, og den styrer lase-
reffekten ved & raskt sla laseren av

og pa.

PWM-driftsforholdet bestemmer pro-
sentandelen av tiden laseren er p3 (i
hver pa/av-syklus). Dvs. 99 % betyr
at laseren nesten alltid er p4, 50 %
betyr at laseren er pé halvparten av
tiden.

PWM-frekvensen definerer hvor mange
pa/av-sykluser laseren fullfgrer per
sekund nar PWM er pa. Ved rengjering
er hgyere frekvenser mer effektive.

Weld Assist er et veiviserlignende verktgy for enkelt valg av sveiseparametere. Hjelpeprogrammet leder bru-
keren gjennom valget av ngdvendige parametere trinn for trinn, og gir sine anbefalinger for den aktuelle

sveiseoppgaven.

Du kan gé tilbake til de forrige trinnene i Weld Assist ved a trykke pé venstre funksjonsknapp, eller ved &
velge «Tilbake» pé bergringsskjermen.
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1. For a starte, g3 til Weld Assist-visningen og velg «Start».

¥ WELD ASSIST

Weld Assist

Calculates the recommended
welding parameters

2. Velg:

>> Materialet pd arbeidsstykket: Al (aluminium) / Fe (karbonstal) / Ss (rustfritt stal).
>> Platetykkelsen: 1...6 mm.

>> Skjotetypen: buttskjet / hjorneskjot / kantskjot / overlappskjat / T-skjot.

>> Sveiseposisjon: PG/PA/PB/PC/PD/PE/PF.

>> Type sveisetrad (basert pa materialvalget).
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¥ WELD ASSIST

Workpiece material

Fe

Carbon Steel

¥ WELD ASSIST

&

Position

¥ WELD ASSIST

2.0

Plate thickness

v

A

2.0 mm

¥ WELD ASSIST

Fe 1.2

Wire type

Fe 0.8
Fe 1.0
Fe12
Fe12+Fe1.2
Fe 16

Fe1.6+Fe1.6

¥ WELD ASSIST

Joint type

@ Valget av sveisetradtype i Weld Assist viser ogsa hvilken sveisetrdd som er montert og angitt i inn-
stillingene, hvis materialet pa arbeidsstykket og den monterte sveisetrddens materiale stemmer

overens.
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Weld Assist gir deg en anbefaling for hovedsveiseparameterne. Velg «Neste» for 8 fortsette med de

anbefalte parameterverdiene.

¥ WELD ASSIST

e ——

RECOMMENDED

> 25mm

/05 T\ oas ZEs
600W 50+

Angi et navn for settet med sveiseparametere, og fortsett til kanallagring ved & velge «Neste».

Fe 0.8 mm

/05 T\ ois %:::1‘"‘
640W 50

ADD NAME

CANCEL
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Velg minnekanalplassen for lagring, og bekreft.

Fe 0.8 mm

> 25mm
/05 T \ois Z somz

640W 50w

SAVE TO

CANCEL \ SELECT /

Nar den er lagret, kan minnekanalen tas i bruk ved & velge minnekanalen i Minnekanaler-visningen.

Sveiseparameterne opprettet med Weld Assist er fortsatt justerbare som normalt.

4.3.6 ENHETSINNSTILLINGER

/ 1.10.2026
& FR12 @ o 2n

DEVICE SETTINGS

Operation mode —¥ Welding

Wire feeder Connected

) Wire Fe 1.2 mm

Not conne

Language English

Show weld data 5s
> Date 1.10.2026
Time (24h) 00:40
Nozzle contact cutoff delay 10ms

. Laser center offset 0.0mm
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Endre innstillinger

1. Vrikontrollrattet for &8 markere gnsket innstillingsparameter.

2. Trykk pa kontrollrattet for & velge innstillingsparameteren for justering.

3. Vrikontrollrattet for & velge innstillingsverdien.

>> Se 0gsa innstillingstabellen nedenfor for flere detaljer avhengig av innstillingsparameteren som skal

justeres.

4. Bekreft den nye verdien/valget, og lukk justeringsvisningen ved a trykke péa kontrollrattet.

Innstillinger

Driftsmodus

Sveising/Rengjering

FastBeam-lasersveisesystemet har
to driftsmoduser: sveising og
rengjering. Sveisemodus brukes for
alle lasersveiseapplikasjoner, og
rengjeringsmodus brukes til a
rengjere sveisen med laseren. For
mer informasjon om rengjgring, se
«Rengjering med laser» pa side 98.
Merk: De forskjellige driftsmodu-
sene har sitt eget sett med minne-
kanaler.

Tradmater 1: trédtype

Ingen trad / Valgt tréd

Denne innstillingsparameteren for
trédmateren er tilgjengelig hvis trad-
mater 1 er tilkoblet («tilkoblet» eller
«ikke tilkoblet» vises i visningen).
tradtypen velges fra en liste over
sveisetradder som stottes.
Alternativet «ingen trad» kan vel-
ges manuelt hvis du vil sveise uten
sveisetrad.

Tradmater 2: tradtype

Ingen trad / Valgt trad

Denne innstillingsparameteren for
trddmateren er tilgjengelig hvis trad-
mater 2 er tilkoblet («tilkoblet» eller
«ikke tilkoblet» vises i visningen).
tradtypen velges fra en liste over
sveisetradder som stottes.
Alternativet «ingen tradd» kan vel-
ges manuelt hvis du vil sveise uten
sveisetrad.

Sprak

Tilgjengelige sprék

This allows the user to select the
control panel language from a list of
available languages.

Vis sveisedata

AV /1.10s/PA

Dette definerer hvis og hvor lenge
datasammendraget vises etter hver
sveis. N&r dette er satt til PA, vises
sveisedataene til brukeren lukker
visningen manuelt.

Skjermlysstyrke

10...100
Standard = 50

Betjeningspanelets lysstyrke.
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Tid far skjermen slas av AV /1..120 min Betjeningspanelskjermen slas av
Standard = 30 min etter innstilt tidsperiode.

Lyset pa kontrollrattet er tent nar
skjermen er av, men ControlPad (og
systemet) fortsatt er pa.

Dato >>>> Datoinnstilling.

Tid >>>> Klokkeslettinnstilling.
Utkoblingsforsinkelse for 1...300 ms Denne innstillingsparameteren defi-
dysekontakt Standard ved sveising = 10 ms nerer forsinkelsen fgr systemet kob-

Standard ved rengjering = 100 ms ler ut effekten nar kontakten
mellom sveisepistolen og arbeids-
stykket brytes.

Forskyvning av lasersenter -10,0 ... +10,0 mm (venstre <> Innstillingen for laserforskyvning
hgyre), trinn 0,1 justerer posisjonen til laserstralen i
venstre-hgyre-retningen. Denne
justeringen kan veere ngdvendig
nar sveisedysen (eller sveisepis-
tolen) byttes ut.

Automatisk lagring AV / PA Nar dette er AV, kan brukeren lagre
Standard AV endringene pa minnekanaler manu-
elt. Nar dette er PA, oppdateres
(lagres) minnekanalen automatisk
hver gang en parameterverdi end-

res.
Tilbakestilling av fab- >>>> Dette dpner en dialogboks for 4 til-
rikkinnstillinger bakestille utstyret til fab-

rikkinnstillingene.
Se «Tilbakestilling» nedenfor for
mer informasjon.

4.3.7 TILBAKESTILLING
Tilbakestillingsfunksjonen finner du i visningen for enhetsinnstillinger (se «Enhetsinnstillinger» pé side 83
for mer informasjon).

Tilbakstillingsfunksjonen tilbakestiller de valgte utstyrsinnstillingene til fabrikkstandardene og fjerner de
valgte brukerdataene.
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FACTORY RESET

o

FACTORY RESET

The selected equipment settings will be returned to
factory defaults and the selected user-saved data
will be erased.

Device settings lz]

Memory channels @

Logbook D

SELECT

For & utfare en fabrikkreset, gjer felgende:
| enhetsinnstillingene, velg Fabrikkreset.
Velg hvilke innstillinger og data du vil tilbakestille (f.eks. enhetsinnstillinger, minnekanaler, loggbok).

Nar du er klar til & fortsette, velg Tilbakestill.

@ Standard tilbakestillingsoperasjon fjerner ikke loggbokhendelsene fullstendig. De forblir skjult og
kan fortsatt hentes ut av Kemppi-service.

@ Denne operasjonen endrer sprakvalget til engelsk.

4.3.8 LOGGBOK

Loggbok-visningen lagrer informasjon om bruken av enheten og forskjellige hendelser:

e Sveiser

o Endringer i minnekanal

o Advarsler og feil

« Installerte programvareoppdateringer
 Andre enhetshendelser.
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1.10.2026
0}

¥ | Fel2 00:46

LOGBOOK

=

1.10.2026

00:45:52 _J 0007 45W O

00:45:01 0011 497w o0

SELECT FILTER

Loggbokhendelsene kan filtreres etter kategori ved a trykke pé «Filter» i nedre hayre hjerne (eller den hayre
funksjonsknappen) og velge filteret/filtrene. Som standard vises alle hendelser etter dato og klokkeslett.

4.3.9 INFO- OG STATUSVISNINGER

Info-visning

Info-visningen viser informasjon om bruken av enheten.

; ) 1102026
¥ Fe12 @ 00:50

INFO
©" 1.1.2000

Power on 0h 55 min

Laser time 0h 0min

@ Dpevice info

3= Status monitor

@ Operating manual

Tidtelleren kan tilbakestilles ved a velge «Tilbakestill».

© Kemppi 1922930/ 2641



¥ KEMPPI

FastBeam 3

Bruksanvisning - NO

Statusmonitor

Via Info-visningen er det ogsd mulig 8 &pne enhetsinformasjonen (f.eks. programvareversjon og serie-

numre for utstyret) og statusmonitoren.

24.12.2026
15:58:49

STATUS MONITOR

INTERLOCK

LASER SOURCE

Statusmonitorvisningen gir en oppsummering av de forskjellige enhetsstatusene og signalene fra interne
eller eksterne kilder som pavirker driften av enheten.

Hjelp-visning

Hjelp-visningen er ogsa tilgjengelig via Info-visningen. | Hjelp-visningen finner du en nettadresse og en
QR-kode for & fa tilgang til produktinformasjonen pa nettet (f.eks. bruksanvisningen).

Statuslinje

Felgende statuser vises som symboler i den gvre statuslinjen (synlig i alle visninger pa Control Pad):

Symbol Beskrivelse Symbol

Sveisemodus

Rengjeringsmodus

Trddmater 1 aktivert

Tradmater 2 aktivert

Systemfeil*

HEE I m

Systemvarsel

* Sveising er ikke mulig nar denne statusen er pa.

—
L

3 . —
g ¥ ] -

Beskrivelse
Dar til lasersveiseomrédet &pen*

Dar til lasersveiseomradet dpen (laser
aktivert)*

Dor til lasersveiseomradet lukket

Laser deaktivert (I1&st)*

Laser aktivert (uldst)

Interlock apen*

Ngdstopp trykket inn*

© Kemppi
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4.4 YTTERLIGERE VEILEDNING TIL FUNKSJONER

Dette avsnittet beskriver ytterligere noen av funksjonene til FastBeam 3 og hvordan de brukes.

4.4.1 LASERINNBRENNING

_\V Penetration shape ./

Innbrenningsformen kan velges mellom standard U-form og en mer fokusert kontrollerbar form (i
Sveiseparametere-visningen). Dette valget definerer sveisens tverrsnittsprofil, dvs. hvordan lase-
reffektens egenskaper brukes i sveisen.

I tillegg til selve valget av innbrenningsform, er den endelige innbrenningsformen ogséa avhengig av oscil-
leringseffekten. Se «Laserpendling (oscillasjon)» pa den neste siden for mer informasjon om justering av
oscilleringsparametrene.

U-form (standard)

Den U-formede innbrenningen gir en jevn, normal innbrenning over hele pendelbredden. U-form er
standard innbrenningsform for de fleste lasersveiseapplikasjoner.

A
v

Kontrollerbar form

Den kontrollerbare innbrenningsformen (ogsé kalt en styrt V-form) gir en mer fokusert innbrenning. Lase-
renergien konsentreres mot senteret/roten av sveisen.

Med dette innbrenningsalternativet kan balansen i innbrenningsformen justeres. | praksis pavirker dette hvil-
ken vei formen «heller» mot sidelengs.

A B C 1

> <
> <

v

<
<

A. Effektbalanse til venstre
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B. Effektbalanse i midten
C. Effektbalanse til hgyre.
Keyhole-prinsipp

Nar den fokuserte laserstrélen varmer opp metallet til fordampningspunktet, skyver den resulterende metall-
dampen smeltet materiale til side og skaper et lite, forlenget hulrom. Dette kalles et «keyhole». Keyholet fal-
ger laserstrélen og fungerer som en tunnel for strélen.

Laserstrélen trenger deretter dypt inn i dette keyhole-hulrommet og tilfgrer energi under materialoverflaten.
Nér strlen beveger seg fremover, sterkner det smeltede metallet bak den og former en dyp, smal sveis.
Keyholet eksisterer derfor bare under sveising.

4.4.2 LASERPENDLING (OSCILLASJON)

{Z wobble frequency AUTO (60 Hz)

Z  Wobble width 2.0mm

Laseroscilleringsfunksjonen er en kontrollert oscillasjon av laserstralen pé tvers av sveiseretningen. Den
produseres av optikken i sveisehodet i en programmert bevegelse (ikke manuelt med hénden). Juste-
ringsmulighetene for laserpendlingen er Oscilleringsfrekvens og Oscilleringsbredde (i Sveiseparametere-
visningen).

| praksis folger laserpunktet, i stedet for & bevege seg i en rett linje, et lite, raskt side-til-side-mgnster, som
skaper en bredere effektiv sveisesone som fordeler energien over smeltebadet.

Innstillingen for oscilleringsfrekvens definerer hvor mange oscillasjonssykluser (fulle pendelmeanstre)
laserstralen fullfarer per sekund (A). Jo hayere sveisehastigheten er, desto hayere bar frekvensen stilles inn
for & oppna en jevn sveisestreng.

Innstillingen for pendelbredde justerer bredden pa pendeleffekten til laserstralen (B).

Pendelfunksjonen kan ikke sls helt av. | brukstilfeller der pendeleffekten ikke er ensket, anbefales det &
sette pendelbredden til den minste innstillingen (0,1 mm).

@ For haye innstillinger for pendelbredde og -frekvens kan pavirke keyhole-stabiliteten negativt. Den
lokale effekttettheten nar ikke n@dvendigvis terskelen som er nedvendig for a skape og
opprettholde et damphulrom.
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4.4.3 LASERPULSBREDDEMODULASJON

Ved manuell lasersveising oppnas kontrollen vanligvis gjennom effekt, sveisehastighet, pendling og fokus-
posisjon. Pulsbreddemodulasjon (PWM) er en funksjon for spesialiserte applikasjoner. Som standard er
PWM aktivert og brukt i rengjeringsmodus med FastBeam 3.

I pwm ON ©@®

PWM frequency AUTO (80 Hz)

PWM ratio 50%

PWM (pulsbreddemodulasjon) styrer den gjennomsnittlige varmetilferselen ved & raskt slé laseren av og pa
med hay frekvens. Ved & justere driftsforholdet (ratio) finjusteres innbrenning, varmeopphopning og
prosessstabilitet effektivt.

Justeringsmulighetene for pulsbreddemodulasjonen er PWM-frekvens og PWM-forhold.

PWM-forholdet bestemmer prosentandelen av tiden laseren er pé (i hver pd/av-syklus). Dvs. 99 % betyr at
laseren nesten alltid er p&, 50 % betyr at laseren er pé halvparten av tiden. PWM-frekvensen definerer hvor
mange péa/av-sykluser laseren fullfgrer per sekund ndr PWM er pé.

Den falgende illustrasjonen viser noen eksempler pa hvordan PWM-justeringene pavirker laserstralen:

Heoy PWM-frekvens, 50 % forhold
Middels PWM-frekvens, 50 % forhold
Middels-lav PWM-frekvens, 75 % forhold
Lav PWM-frekvens, 25 % forhold.

oSow»

| praksis gir hey PWM-frekvens og lavt PWM-forhold jevn, kontrollert oppvarming, mens lav PWM-frekvens
og samme PWM-forhold gir mer pulserende, ujevn oppvarming.

Muligheten til 8 begrense varmetilferselen mer effektivt og redusere overfladig smelting og deformasjon
gjer PWM-funksjonen spesielt nyttig i rengjeringsoperasjoner.

@ En hay PWM-frekvens kombinert med en lav PWM-forholdsinnstilling kan redusere den oppnaelige
toppeffekten.
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4.4.4 USB-OPPDATERING

Programvaren til FastBeam 3 kan oppdateres (nar en nyere versjon er tilgjengelig) med en USB-minnepinne.

There can be only one ZIP file on the USB memory stick inserted into the welding system at once.
Denne ZIP-filen ma vaere en dedikert programvareoppdateringspakke for dette sveisesystemet.

USB-minnepinnen ma vaere formatert med FAT/FAT32-filsystemet.

For mer informasjon om programvareoppdateringer og deres tilgjengelighet, kontakt din lokale
Kemppi-representant.
For & oppdatere programvaren, fglg disse trinnene:

Kontroller at du har den riktige programvarepakken (ZIP) lagret pé datamaskinen for det aktuelle sveise-
utstyret.

Connect the USB memory stick to the computer.

Kopier den nye programvare-ZIP-filen til rotmappen p& minnepinnen, og fjern minnepinnen fra
datamaskinen.

Sl pa lasersveiseutstyret.

>> Vent til brukergrensesnittet pa Control Pad har startet helt.

Koble USB-minnepinnen til USB-kontakten p& FastBeam Control Pad, og vent til systemet er ferdig med
& lese USB-minnepinnen.

Fjern ikke USB-minnepinnen under oppdateringsprosessen. Control Pad viser en melding nar opp-
dateringen er klar, og USB-minnepinnen kan fjernes.

SOFTWARE UPDATE

&

READING USB MEMORY
STICK

PLEASE WAIT

N&r du blir bedt om det, velg & installere programvaren som finnes p& USB-minnepinnen.
>> Kontrollpanelet viser oppdateringsfremdriften i prosent, samt hvilken programvare som oppdateres.
>> Nar oppdateringen er fullfart, starter sveiseutstyret pa nytt automatisk.

Hvis programvareversjonen pa USB-minnepinnen er eldre enn den installerte versjonen, kan du
velge 4 nedgradere til den eldre versjonen, eller hoppe over oppdateringen.
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SOFTWARE UPDATE SOFTWARE UPDATE SOFTWARE UPDATE

Connectivity card Connectivity card Connectivity card
SW 1.24.77.0--»1.24.80.0 SWABA7700-—~1.24.80.0 ) (D SW 1.24.77.0--+1.24.80.0 ()

RESTARTING THE DEVICE,
PLEASE WAIT

INSTALL

Nar sveisesystemet har startet p& nytt og brukergrensesnittet p4 Control Pad viser at oppdateringen er
klar, fiern USB-minnepinnen fra Control Pad.

SOFTWARE UPDATE

—  Connectivity card
s
SW 1.24.80.0 v

SOFTWARE UPDATE READY

REMOVE THE USB MEMORY STICK
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4.5 SVEISING MED LASER

Dette kapittelet beskriver de grunnleggende sveisetrinnene med FastBeam 3-laserutstyret. For du
starter, ma du kontrollere at du har lest og forstatt alle sikkerhetskravene i denne bruksanvisningen
og i sikkerhetsinstruksjonene. All lasersveising ma utfores i et laserkontrollert omrade. Kontroller
ogsa at du bruker alt nedvendig personlig verneutstyr, inkludert laservernebrillene.

ASOOO0

Lasersveisepistolen beveger seg i trekkretningen, drevet av sveisetrdden som mates inn i sveisen. Under
sveising, hold lasersveisepistolen alltid i en sikker vinkel (70° til 30°) i forhold til trekkretningen, slik at
laserstralen og eventuelle refleksjoner alltid er rettet bort fra deg.
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A Laserstralen kan reflekteres fra forskjellige metalloverflater, og refleksjonene kan ogsa forarsake
skader eller personskader. Bruk ikke lasersveisepistolen naer en 90-graders vinkel mot overflaten pa
sveisestykket, for 4 unnga at laserstrélen reflekteres rett tilbake mot sveisepistolen eller mot sveise-
ren som holder den. P4 grunn av refleksfaren er det ogsa forbudt 3 bruke lasersveisepistolen i en vin-
kel neer 0° (nesten flatt) mot arbeidsstykket.

De mest reflekterende materialene fra et lasersveisingssynspunkt er aluminium og aluminiumslegeringer,
samt kobber og kobberlegeringer (f.eks. messing, bronse). Ogsa en speillignende finish pa arbeidsstykket
eller heyt polert metall (f.eks. rustfritt stél, nikkelbelegg) kan gke risikoen for refleksjoner.

For a redusere risikoen for refleksjonseffekter under sveising, vaer alltid oppmerksom pa sveisevinkelen, og
vurder hvor eventuelle refleksjoner kan rettes.

A Rett aldri lasersveisepistolen (laserutgangen) mot menneskekroppen, @ynene eller brennbare
materialer nar stremmen er pa.
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Bruksanvisning - NO

Plasser ikke handen din eller noen annen del av kroppen din bak arbeidsstykket under sveising.
Laserstralen kan penetrere arbeidsstykket.

@ Lasersveisepistolen har en styrelaser med lav effekt («pilotlaser») som viser posisjonen til sveise-
strélen og hjelper med innretting av arbeidsstykket for og under sveising. Styrelaseren bidrar ikke til
sveiseprosessen, men de samme sikkerhetsforholdsreglene for laser gjelder.

Sveisetrinn:

1. Juster sveiseparameterne og -innstillingene i henhold til sveiseapplikasjonen din.

>> Se «Sveiseparametre» pa side 72 og «Enhetsinnstillinger» pa side 83.
2. Koble sikkerhetskontaktklemmen til arbeidsstykket.

3. Kontroller omgivelsene dine. Kontroller at ingen befinner seg foran eller i synslinjen til laserstralen.

4. Plasser deg selv slik at laserstralen alltid peker bort fra deg, og at vinkelen pa lasersveisepistolen er
innenfor de tidligere nevnte grensene.
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Bruksanvisning - NO

5. Plasser hodet pé lasersveisepistolen mot arbeidsstykket. Falg med pé styrelaseren for korrekt posi-
sjonering.

@ Hvis sveisingen ikke er startet innen ca. 5 sekunder etter at kontakten med arbeidsstykket er etab-
lert, gar FastBeam 3-lasersveisemaskinen tilbake til standby, og kontakten med arbeidsstykket ma
etableres pd nytt for 4 starte eller fortsette sveisingen.

6. Trykk pa bryteren pé lasersveisepistolen.

>> Dette aktiverer laserstralen.
>> Nar sveisetrad brukes, starter dette ogsa trddmatingen.

7. Hvis sveisetrad brukes: Bidra med en lett manuell trekkraft, og la trddmatingsbevegelsen bevege laser-
sveisepistolen i trekkretningen.

8. Huvis sveisetrdd ikke brukes: Beveg lasersveisepistolen manuelt.

.
£
V/\)/\\\\

Kald tradmating med pistolbryter

Med FastBeam 3 og CoolFeed 300 kan sveisetraden mates forover og bakover bare ved 8 bruke pis-
tolbryteren pa sveisepistolen nar sikkerhetskontakten ikke er etablert.

@ For sikker drift og bruk av denne tradmatingsfunksjonen ma dysen p4 lasersveisepistolen,
styredysen for trad eller sveisetraden ikke bergre arbeidsstykket, og sikkerhetskontakten ma ikke
veere etablert.

For & mate sveisetrédden forover:
1. Kontroller at du peker lasersveisepistolen i en sikker retning.

2. Uten & bergre arbeidsstykket, trykk pa bryteren pa lasersveisepistolen, og hold den inne sa lenge du vil
mate traden forover.

For & mate sveisetraden bakover (trdd i revers):

3. Kontroller at lasersveisepistolen eller sveisetraden ikke er i kontakt med arbeidsstykket, og at du peker
lasersveisepistolen i en sikker retning.

4. Trykk pa bryteren pé sveisepistolen to ganger, og hold den inne s lenge du vil mate trdden bakover.
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4.6 RENGJORING MED LASER

Dette kapittelet beskriver de grunnleggende trinnene for sveiserengjering med FastBeam 3-laser-
utstyret. For du starter, ma du kontrollere at du har lest og forstatt alle sikkerhetskravene i denne
bruksanvisningen og i sikkerhetsinstruksjonene. All bruk av lasersveiseutstyr ma utferes i et laser-
kontrollert omrade. Kontroller ogsa at du bruker alt nedvendig personlig verneutstyr, inkludert
laservernebrillene.

ASOOO0

Sveiserengjaring kan brukes til & fierne f.eks. overflateoksider fra en ferdig sveis, eller til & forberede sveise-
sgmmen for sveising.

Bruk AS-12D-kobberdysen med lasersveisepistolen til FastBeam 3 for sveiserengjeringsoperasjonen. P&
Control Pad, still inn effekten, og juster de andre tilgjengelige innstillingene i visningen for rengje-
ringsparametere («Rengjeringsparametere» pa side 77).

Generelt er rengjering i samsvar med sveisetrinnene, men lasersveisepistolen ma beveges manuelt (ingen
sveisetrdd som skyver sveisepistolen) for a rengjere sveisen. Bruk trekkbevegelse (foretrukket), og hold
lasersveisepistolen alltid i en sikker vinkel (70° til 30°) i forhold til trekkretningen, slik at laserstralen og even-
tuelle refleksjoner alltid er rettet bort fra deg.

Kontakten med arbeidsstykket er alltid nedvendig. FastBeam 3 er ikke egnet for fjernrengjering.

70°
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Bruksanvisning - NO

A Laserstralen kan reflekteres fra forskjellige metalloverflater, og refleksjonene kan ogsa forarsake
skader eller personskader. Bruk ikke lasersveisepistolen naer en 90-graders vinkel mot overflaten pa
sveisestykket, for 4 unnga at laserstrélen reflekteres rett tilbake mot sveisepistolen eller mot sveise-
ren som holder den. P4 grunn av refleksfaren er det ogsa forbudt 3 bruke lasersveisepistolen i en vin-
kel neer 0° (nesten flatt) mot arbeidsstykket.

5 a4

@ Lasersveisepistolen har en styrelaser med lav effekt («pilotlaser») som viser posisjonen til sveise-
strélen og hjelper med innretting av arbeidsstykket for og under sveising. Styrelaseren bidrar ikke til
sveiseprosessen, men de samme sikkerhetsforholdsreglene for laser gjelder.

Rengjoringstrinn:
@ Trekk tilbake sveisetrdden, og juster styredysen for sveisetrad slik at de ikke er i veien for rengjo-
ringsoperasjonen.

1. Monter en sveisedyse som er kompatibel med rengjgringsprosessen i lasersveisepistolen.

>> For eksempel er AS-12D-kobberdysen egnet for rengjeringsoperasjonen pa grunn av den starre
apningen.

2. Juster rengjgringsparameterne og -innstillingene i henhold til rengjeringsapplikasjonen din.
>> Se «Rengjeringsparametere» pa side 77 og «Enhetsinnstillinger» pa side 83.
3. Koble sikkerhetskontaktklemmen til arbeidsstykket.

N

N
\\N
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Bruksanvisning - NO

4. Kontroller omgivelsene dine. Kontroller at ingen befinner seg foran eller i synslinjen til laserstralen.

5. Plasser deg selv slik at laserstrélen alltid peker bort fra deg, og at vinkelen p& lasersveisepistolen er
innenfor de tidligere nevnte grensene.

6. Plasser hodet pa lasersveisepistolen (sveisedysen) mot arbeidsstykket. Falg med pé styrelaseren for
korrekt posisjonering.

@ Hvis rengjeringsoperasjonen ikke er startet innen ca. 5 sekunder etter at kontakten med arbeids-
stykket er etablert, gar FastBeam 3-lasersveisemaskinen tilbake til standby, og kontakten med
arbeidsstykket m4 etableres pa nytt for 4 starte eller fortsette rengjeringsoperasjonen.

7. Trykk pé bryteren pé lasersveisepistolen.

>> Dette aktiverer laserstralen.
8. Beveg lasersveisepistolen langs sveisesemmen.
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5. VEDLIKEHOLD

Sveisemaskinen ber gjennomgé regelmessig vedlikehold for & forhindre feilfunksjon og potensielle farer.
Kun opplaerte fagfolk med riktig sikkerhetsutstyr kan utfgre vedlikehold og reparasjoner.

SI& av og Ids maskinen fer du utferer vedlikehold.
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5.1 DAGLIG, PERIODISK OG ARLIG VEDLIKEHOLD

Nar du vurderer og planlegger regelmessig vedlikehold, ma du vurdere hvor ofte og i hvilket arbeidsmilje
sveisesystemet brukes.

Korrekt bruk av sveisemaskinen, regelmessig vedlikehold og bruk av originale Kemppi reservedeler og
slitedeler bidrar til & unngd ungdvendig driftsstans og utstyrsfeil, samtidig som utstyrets levetid maksime-
res.

For reparasjoner, finn naarmeste Kemppi-serviceverksted pa www.kemppi.com eller kontakt fornandleren
din.

For vedlikeholdshandlinger for kjgleenheten (chiller), se ogsa instruksjonene fra produsenten av kjeleenhe-
ten.

Kun en autorisert elektriker har lov til § utfore elektrisk arbeid.
Kun kvalifisert servicepersonell har lov til & utfare periodisk og arlig vedlikehold.
Koble stremkilden fra stremnettet for du handterer elektriske kabler og kontakter.

Bruk ikke haytrykksspylere til 3 rengjore utstyret.

Sorg for et rent og stevfritt miljo, spesielt ved vedlikehold av lasersveisepistolen og fib-
eroptikkhodet.

© b b B B P

Bruk riktig tiltrekkingsmoment nar du fester lose deler der det er aktuelt.

@ Huvis utstyret star avsidtt og ubrukt over lengre tid, spesielt ved temperaturer under +5 °C, m4 kjole-
systemet tammes helt.

Daglig vedlikehold
Daglig vedlikehold av sveiseutstyret:

o Utfar en gasstest for & kontrollere beskyttelsesgasstremmen og at gasstilfgrselen fungerer som
normalt.

« Kontroller at den ytre beskyttelseslinsen er ren. Bytt linsen ved behov.

« Kontroller at QBH-kontaktene er ordentlig trukket til. Kjalekontakten (til QBH) ma vaere godt tilkoblet for
& unnga vannlekkasje. Hvis det kommer vann inn i QBH, ma du umiddelbart slutte & bruke utstyret og
kontakte en lokal Kemppi-forhandler eller et serviceverksted for reparasjon.

« Kontroller at sveisedysen ikke er blokkert, og at dysen har normal ledningsforbindelse med sik-
kerhetskontakten.

« Kontroller at sirkulasjonen av kjglevaeske fungerer normailt.

« Kontroller at vann- og gasstilkoblingene er korrekte.

« Kontroller at alle deksler og komponenter er intakt.

« Kontroller alle kabler, slanger og kontakter. Ikke bruk dem hvis de er skadet.

e Sgrg for at kontaktene har god forbindelse Lase kontakter kan pévirke sveiseresultatet og skade
kontakten.

« Kontroller matehjulene og trykkarmmekanismen pé trdédmateren.

Ukentlig vedlikehold

Ukentlig vedlikehold av sveiseutstyret:

* Rengjor de utvendige delene av enhetene for stav og smuss, for eksempel med en myk berste og stev-
suger. Bruk ikke trykkluft; det er fare for at smusset presses enda tettere inn i sprekkene.
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Periodisk vedlikehold

Periodisk vedlikehold av sveiseutstyret, hver 1.-6. maned:

Kontroller de elektriske kontaktene pa utstyret minst hver 6. maned. Rengjer oksyderte deler og stram
lase kontakter.

Oppdater sveisesystemet til de nyeste fastvare- og programvareversjonene, der det er relevant.
Kontroller kvaliteten pa kjglevaesken minst én gang i maneden. Kontroller at veesken er klar og fri for
synlige urenheter.

Rengjer filteret pa kjgleenheten, og skift kjslevaeske hver 3. maned.

Arlig vedlikehold

Det arlige vedlikeholdet ma utferes av et autorisert Kemppi-serviceverksted. Kemppi-service-
verksteder utferer vedlikehold av sveisesystemet i henhold til din Kemppi-serviceavtale. Finn ditt neermeste
serviceverksted pa www.kemppi.com.

Det arlige vedlikeholdsprogrammet for sveiseutstyret inkluderer:

Rengjaring av utstyret.

Vedlikehold av sveiseverktgyene.

Kontroll av kontaktene og bryterne.

Kontroll av alle elektriske tilkoblinger.

Kontroll av nettkabelen og pluggen pd stramkilden.

Reparasjon av defekte deler og utskifting av defekte komponenter.

Vedlikeholdstest.

Testing av driften og kalibrering av ytelsesverdiene ved behov.

Oppdatering av sveisesystemet til de nyeste fastvare- og programvareversjonene, og installasjon av ny
sveiseprogramvare.

Retningslinjer for vedlikehold av lasersveisepistolen og fiberoptikkhodet (kun autorisert Kemppi-service-
verksted!):

Alle laserkretsenheter montert i lasersveisepistolen mé rengjeres grundig.

Komponentene ma skiftes ut pa et rent og stevfritt sted, og sveisepistolen ma beskyttes mot stgv og
smuss under vedlikehold. Beskytt ogsé forbindelsen mellom QBH og lasersveisepistolen mot stav og
smuss.

Forbered de nye linsekomponentene far du fjerner de gamle.

Bruk originale linsekomponenter fra produsenten.

Hvis den nye linsen ikke er tilgjengelig umiddelbart, anbefales det & forsegle &pningen med en ikke-
klebende beskyttelsesfilm nar linsen er fiernet.
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5.2 KONTROLL OG UTSKIFTING AV BESKYTTELSESLINSEN PA
LASERSVEISEPISTOLEN

Beskyttelseslinsen inne i lasersveisepistolen ma kontrolleres regelmessig og byttes ut etter behov.

A Utfar denne operasjonen i et rent og stavfritt omrade. Eventuell forurensning, riper eller termisk
skade pa laseroptikken kan pavirke laserstralen, forringe sveisekvaliteten og potensielt skade sys-
temet.

@ Kontroller at sveiseutstyret er slatt av under operasjonen.

@ Hvis den eksisterende beskyttelseslinsen pa lasersveisepistolen er ren og klar, er utskifting ikke nad-
vendig. Fjern derfor ikke den nye linsen fra emballasjen for kontrollen er fullfart og behovet for
utskifting er bekreftet.

1. Apne dekselet til linserommet.

2. Taut brettet med beskyttelseslinsen.

A Kontroller at ingen urenheter, stov eller andre forurensninger kan komme inn i linserommet.

>> Uten a bergre eller fjerne selve linsen, kontroller linsen for eventuelle skader eller urenheter. Hvis den
er ren og klar, kan du fortsette & bruke den (ga til trinn 5).

3. Fjern den gamle linsen.

>> For a fjerne den gamle linsen, vri den for & lasne den.

T D

4. Monter den nye linsen.

A Berer ikke linseoverflaten, og bruk rene optiske hansker for denne operasjonen. A handtere linsen
uten forsiktighet og berare overflaten med bare hender kan overfore urenheter og forurensninger til
linsen.
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>> For a sikre den nye linsen, plasser den ferst i sporet, og vri den deretter.

5. Sett brettet med beskyttelseslinsen tilbake i lasersveisepistolen.

>> Kontroller at linsen og brettet er plassert riktig: Den gvre delen av brettet med beskyttelseslinsen har
avrundede kanter foran (mot sveisehodet).

6. Lukk dekselet til inserommet.
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5.3 FEILSOKING

@ De oppfarte problemene og de mulige drsakene er ikke utfyllende, men foreslar enkelte typiske situa-
sjoner som kan oppsta under normal bruk av sveisesystemet.

@ Hvis det oppstar ukjente feil eller hendelser, ma du sla av utstyret umiddelbart og kontakte en lokal

Kemppi-forhandler eller et serviceverksted.

@ Hvis problemet vedvarer, ma du sl4 av utstyret umiddelbart og kontakte en lokal Kemppi-forhandler

eller et serviceverksted.

Lasersveisesystem:

Sveisesystemet starter ikke

Kontroller at primaerkabelen er riktig tilkoblet.

Kontroller at pa/av-bryteren til stremkilden er i PA-posi-
sjon.

Kontroller at hovedstrembryteren er slatt pa.

Kontroller hovedsikringen og/eller sikringen pa kursen.

Kontroller at kontrollkabelen mellom stremkilden og
trddmateren er intakt og riktig tilkoblet. Kontroller ogsa
kabelen til Control Pad.

Laserutgangen svikter

Kontroller sikkerhetskontakten og lasersveisepistolen
for & sikre at tilkoblingen er normal. Kontroller lase-
renheten, sikkerhetssystemene til det laserkontrollerte
omréadet og kjalesystemet for eventuelle feil.

Laserenergien er lav

Kontroller om beskyttelseslinsen er skadet, om lase-
reffektinnstillingen er for lav, eller om laserfokuset er
forskjovet.

Svingmotoren i lasersveisepistolen fungerer unormalt,
og styrelaseren er forskjovet

Prev & finjustere laserens senterforskyvning
(venstre/hgyre) i innstillingene.

Tradmater:

Trédmateren forer ikke sveisetrdden frem

Kontroller at det er sveisetrad igjen pa spolen.

Kontroller at sveisetraden er riktig fort gjennom
matehjulene til trddlederen.

Kontroller at trykkarmene er ordentlig lukket.

Kontroller at matehjultrykket er ordentlig justert for
sveisetraden.

Blas trykkluft gjennom trédlederen for a sikre at den
ikke er tilstoppet.

Sveisekvalitet:
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Sveisen er skitten og/eller av dérlig kvalitet

Varierende sveiseresultat

Store mengder sprut

«Feilkoder» p& den neste siden

Kontroller at det ikke er tomt for dekkgass.
Kontroller at dekkgassen strgmmer uhindret.
Kontroller at gasstypen er riktig for applikasjonen.

Kontroller at innstillingene for sveiseparameterne er
riktige for applikasjonen.

Kontroller at trddmatemekanismen er riktig justert.

Blas trykkluft gjennom tradlederen for a sjekke at den
ikke er blokkert.

Kontroller at trddlederen er riktig for den valgte trad-
stgrrelsen og -typen.

Kontroller dysene pa sveisepistolen (sveisedysen og
trddmunnstykket), deres starrelse, type og slitasje.

Se etter at sveisepistolen ikke blir overopphetet.

Kontroller at sikkerhetskontaktklemmen er ordentlig
festet til en ren overflate pa arbeidsstykket.

Kontroller sveiseparameterverdier og sveiseprosedyre.
Kontroller gasstype og strgmning.

Kontroller at sveisetradden er riktig for den gjeldende
applikasjonen.
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5.4 FEILKODER

| feilsituasjoner viser kontrollpanelet feilnummeret. Se tabellen nedenfor for mer informasjon om feil-

situasjonen.

@ Alle feiltilstander krever at undersokelse av sikkerhetsfarer prioriteres. Det er strengt forbudt §
tvinge en tilbakestilling eller gjenoppta driften for det er bekreftet at feilen er rettet. Etter at pro-
blemet er last, ma det bekreftes at utstyret har gatt tilbake til normal driftsstatus via en til-
bakestillingsoperasjon far arbeidet startes pa nytt.

Generelle feilkoder:

Kode Tittel

1 Stregmkilde ikke
kalibrert

2 For lav nettspenning

3 For hgy nettspenning

5 Intern 24V-spenning
er for lav

7 Tradmater ikke funnet

43 Overstrgm i trad-
matermotoren

45 Lavt dekkgasstrykk

46 Overopphetet
sveisepistol

91 Intern laserkildefeil

92 Intern laser-

kildeadvarsel

Mulig &rsak

Stremkildekalibreringen har
gatt tapt.

Spenningen i stremnettet er
for lav.

Spenningen i stremnettet er
for hoy.

Stromkilden inneholder en
uvirksom enhet for 24 V-
stremtilforsel.

Trddmater er ikke tilkoblet
en stremkilde, eller kob-
lingen er defekt.

Det kan veere for hgyt trykk
pa matehjulene eller smuss i
tradlederen.

For lavt gasstrykk eller
manglende gass.

Sveisepistolen er over-
opphetet.

Det har oppstatt en intern
feil i laserkilden. Sveisingen
er stoppet.

Det er enintern advarsel i
laserkilden.

Foreslatt handling

Start stremkilden pa nytt. Hvis problemet
vedvarer, kontakt Kemppi-service.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

Start stremkilden pa nytt. Kontakt Kemppi-
service hvis problemet vedvarer.

Start stremkilden pa nytt. Hvis problemet
vedvarer, kontakt Kemppi-service.

Kontroller kontrollkabelen og kontaktene.

Juster matehjulets trykk. Rengjer trad-
fgringen og bytt slitte deler.

Kontroller gassledningens tilkoblinger.

Vent til sveisepistolen har kjglt seg ned.

Kontroller beskyttelseslinsen i
sveisepistolen. Kontroller kjolevaeske-
nivaet i kjoleenheten, og at vaesken
sirkulerer normalt. Hvis problemet ved-
varer, kontakt Kemppi-service.

Sjekk statusovervakingsvisningen for &
finne den mulige arsaken. Start sveise-
systemet pé nytt. Hvis problemet ved-
varer, kontakt Kemppi-service.

Feilene til lasermodulen er ogsd beskre-
vet nedenfor.

Sjekk statusovervakingsvisningen for &
finne den mulige arsaken. Start sveise-
systemet pé nytt. Hvis problemet ved-
varer, kontakt Kemppi-service.

Feilene til lasermodulen er ogsd beskre-
vet nedenfor.
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93 Feil i sveisepistolens
skanningsspeil

94 Lasermodul av

95 Laserstralen genere-
res ikke

178 Daren til det laser-

styrte omradet dpen

179 Stoppbryter trykket
180 Feil i detinterne sik-
kerhetssystemet
244 Feil iinternminne
250 Feil iinternminne

Feilkoder for lasermodulen:

Det er et problem med
styringen av det interne
skannespeilet i sveisepis-

tolsen.

Lasermodulen er ikke slatt

pa.

Laserstralen ble ikke slatt

pa.

Daren til det laserstyrte
omradet er apnet.

Sveisesystemet har blitt

Kontroller tilkoblingene til laserkilden og
sgrg for at kablene til sveisepistolen eri
orden. Start laserkilden pa nytt. Hvis pro-
blemet vedvarer, kontakt Kemppi-service.

Kontroller at strembryteren pa lasermodu-
len er slatt pa. Hvis den er slatt av, ma du
sl& den p&. Hvis problemet vedvarer,
kontakt Kemppi-service.

Prgv pa nytt. Hvis problemet vedvarer,
kontakt Kemppi-service.

Lukk deren til det laserstyrte omradet.

Slipp stoppbryteren.

stoppet fordi stoppbryteren

er trykketinn.

Det er oppdaget en feil i sik-
kerhetssystemet.

Initiering feilet.

Minnekommunikasjon feilet.

Kontroller at alle sikkerhetsfunksjonene er
tilkoblet og fungerer. Start sveisesystemet
pa nytt. Hvis problemet vedvarer, kontakt
Kemppi-service.

Start sveisesystemet pa nytt. Hvis pro-
blemet vedvarer, kontakt Kemppi-service.

Start sveisemaskinen pa nytt. Hvis pro-
blemet vedvarer, kontakt Kemppi-service.

Kode Beskrivelse Feilniva Effekt/Foreslatt handling
1002 Fiberoptisk kabel brutt Alarm (drif- Kontroller at kabelen er riktig tilkoblet, og tilbakestill
eller frakoblet ten stoppes) | laseren. Hvis alarmen fortsetter, kontakt Kemppi-
service.
1003 Interlock 1 apen Advarsel Lukk interlocken, og fjern alarmer/tilbakestill laseren.
(driften stop-
pes)
1004 Interlock 2 &pen Advarsel Lukk interlocken, og fjern alarmer/tilbakestill laseren.
(driften stop-
pes)
1005 Utgangseffekt for hay Alarm (drif- Kontroller at den reflekterte effekten ikke er for hay.
ten stoppes) | Hvis alarmen fortsetter, start laseren pa nytt.
1006 Utgangseffekt for lav Advarsel Kontroller at den reflekterte effekten ikke er for lav.
Hvis alarmen fortsetter, start laseren pa nytt.
1007 Sikkert driftsomrade Advarsel Laserens utgangseffekt kan bli redusert pa grunn av
advarselen. Hvis advarselen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
1008 Stremforsyningsalarm Alarm (drif- Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
ten stoppes) | Kemppi-service.
1009 Pumpestrgm for hay Advarsel Laserens utgangseffekt kan bli redusert pa grunn av
advarselen. Hvis advarselen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
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1010 Tilbakerefleksjon for hay Alarm (drif- Kontroller at den reflekterte effekten fra malet ikke er
ten stoppes) | for hgy. Fjern alarmer/tilbakestill laseren.
10M Lasereffekt ustabil Advarsel Kontroller at den reflekterte effekten fra malet ikke er
for hey. Hvis advarselen fortsetter, start laseren pa
nytt.
1012 Hoy omgivelsestemperatur | Alarm Bruk kun laserutstyret under de angitte forholdene.
Fjern alarmer/tilbakestill laseren.
1013 Lav omgivelsestemperatur | Advarsel Bruk kun laserutstyret under de angitte forholdene.
Fjern alarmer/tilbakestill laseren.
1014 Utlgpsvann temperatur Alarm Bruk kun laserutstyret under de angitte forholdene.
overskredet Fjern alarmer/tilbakestill laseren.
1015 Optisk feil Alarm Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
1016 Optisk feil Alarm Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
1017 Optisk feil Alarm Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
1018 Optisk feil Alarm Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
1019 Kondensalarm Alarm Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
1020 Intern temperatur utenfor Alarm Bruk kun laserutstyret under de angitte forholdene.
grenser Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
1023 Intern temperaturfeil Alarm Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
1024 Intern temperaturfeil Alarm Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
Kemppi-service.
1025 Innlgpsvann temperatur Alarm Start laseren pa nytt. Hvis alarmen fortsetter, kontakt
overskredet Kemppi-service.
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5.5 UTRANGERING

hi¢

Elektrisk utstyr mé ikke kastes sammen med vanlig avfalll

I henhold til WEEE-direktiv 2012/19/EU om kassert elektrisk og elektronisk utstyr og EU-direktiv 2011/65/EU
om begrensning av bruken av visse farlige substanser i elektrisk og elektronisk utstyr og tilpasningen av
dette i samsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr som ikke lenger har bruksverdi, samles inn
atskilt og leveres til et egnet, miljgmessig forsvarlig gjenvinningsanlegg. Eieren av utstyret er forpliktet til &
levere kasserte enheter til en regional innsamlingsstasjon i henhold til anvisninger fra lokale myndigheter
eller en Kemppi-representant. Du forbedrer miljget og folkehelsen ved & overholde disse europeiske direk-
tivene.

Du finner mer informasjon pa:

=] =
E:.
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6. TEKNISKE DATA

Tekniske data:
e «Laserstrgmkilde» pa den neste siden
e «Tradmater» pa side 114
Tilleggsinformasjon:

« «Bestillingsinformasjon» pa side 121
e «Forbruksmaterialer for trddmater» pa side 115
e «Dyser for sveisehode» pé side 119
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6.1 LASERSTROMKILDE

Primaerspenning

380...415V 10 %

Primeaerfaser

3-fas, 50/60 Hz

Type primaerkabel

5G, HO7RN-F

Sterrelse pa primaerkabel

2,5 mm?

Lasertype Fiberoptisk laser

Laserklasse 4

Diameter pa fiberoptikk 50 um

Lengde pa fiberoptikk 10m

Maksimal lasereffekt 3000 W

Laserbglgelengde 1070 nm

Laserstralekvalitet BPP 0,7

Hovedsikring 25A

Type hovedsikring Type C

Stremforbruk ved tomgang [Py;qel 85W

Maks primaerstram [/7,4,] 14,5A

Effektfaktor ved maksimal nominell strem A 0.95

Virkningsgrad ved nominell maksimal strem n 33%

Spenningsforsyning for hjelpeutstyr 48V

Kjglingstype Vaeske

Kontrollpanel, modell ControlPad

Kontrollpanel, installasjonstype Kablet fjernkontroll

Kablet kommunikasjonstype CAN bus, Ethernet, Modbus/RS485

Driftstemperatur spenn 5..40°C

Temperaturomrade for lagring 5...40°C

EMC-klasse A

Beskyttelsesgrad P33

Utvendige mal LxBxH 1100 x 468 x 847 mm

Vekt uten tilbeher 110 kg

Standarder ENISO 11553-2, EN 60204-1, EN ISO
12100, EN IEC 61000-6-2, EN IEC
61000-6-4
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6.2 TRADMATER

Driftsspenning [U] 48 'V
Primeerspenning 48V
Supply current at maximum load TA
Tradmateverk 4 hjul
Diameter pa matehjul 32 mm
Sveisetradddiameter 0,8..1,6 mm
Sveisetrédddiameter, Fe 0,8..1,6 mm
Sveisetrédddiameter, Ss 0,8..1,6 mm
Sveisetraddiameter, Al 1.1,6 mm
Matehastighet 0,2...6 m/min
Maksimal tradspolevekt 20 kg
Maksimal trédspolediameter 300 mm
Temperaturomrade for drift -20...40°C
Temperaturomrade for lagring -40...60°C
EMC-klasse A

Grad av beskyttelse IP33

Utvendige mal LxBxH

611x 230 x 441 mm

Vekt uten tilbehar

9,2 kg

Standarder

IEC 60974-5,-10
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6.3 FORBRUKSMATERIALER FOR TRADMATER

Sett med matehjul og styreror for CoolFeed 300

Denne delen viser matehjulene og tradstyrergrene som er tilgjengelige bade separat og i for-
bruksmaterialsett. Forbruksmaterialsettene inneholder anbefalte kombinasjoner av matehjul og tradstyrerar
for utvalgte sveisetrddmaterialer og -diametere. Trddmaterens forbruksmaterialer kan bestilles i

(I tabellene refererer materialene som er nevnt fgrst til primaer egnethet, og materialene i parentes refererer
til sekundaer egnethet. Mélene er i millimeter.)

FE (MC/FC), standard, V-spor, vanlig Antall
F000610 FE (MC/FC) V0.8-0.9 FEEDER KIT #32

Matehjul W001047 V0.8-0.9 WH PLASTIC 2
Trykkmatehijul W001048 V0.8-0.9 WH PLASTIC 2
Styrerer W030616 1.6 METAL 1
Inntaksrer W020372 0.8-0.9/6.8 WH METAL 1
Mellomrar WO007274 0,8-0,9/33 WH PLASTIC 1

Utgdende ror W013751 0.8-0.91D4.8 M9x1 WH METAL | 1

FO000611 FE (MC/FC) V1.0 FEEDER KIT #32

Matehijul WO000675 V1.0 RD PLASTIC 2
Trykkmatehijul W000676 V1.0 RD PLASTIC 2
Styrerer WO030616 1.6 METAL 1
Inntaksrer W020373 1.0/6.8 RD METAL 1
Mellomrar WO007275 1.0/33 RD PLASTIC 1
Utlgpsrer WO013752 1.01D5.0 M9x1 RD METAL 1
F000612 FE (MC/FC) V1.2 FEEDER KIT #32

Matehjul W000960 V1.2 OG PLASTIC 2
Trykkmatehijul W000961 V1.2 OG PLASTIC 2
Tradfering WO030616 1.6 METAL 1
Inntaksrar W020374 1.2/6.80G METAL 1
Mellomrer WO007276 1.2/33 OG PLASTIC 1
Utlgpsrer WO013753 1.2 1D5.0 M9x1 OG METAL 1
F000613 FE (MC/FC) V1.6 FEEDER KIT #32

Matehjul WO001051 V1.6 YE PLASTIC 2
Trykkmatehjul WO001052 V1.6 YE PLASTIC 2
Styrerer WO030616 1.6 METAL 1
Inntaksrar W020376 1.4-1.6 /6.8 YE METAL 1
Mellomrer WO007278 1.6/33 YE PLASTIC 1
Utgdende rer WO013755 1.6 1D5.0 M9x1 YE METAL 1
SS,CU (FE), standard, V-spor, vanlig Antall
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FO00614
Matehjul
Trykkmatehjul
Styrerer
Inntaksrar
Mellomrar
Utgaende rer
FO00615
Matehjul
Trykkmatehjul
Styrerer
Inntaksraer
Mellomrar
Utgdende rer
FO00616
Matehjul
Trykkmatehjul
Styrerar
Inntaksrar
Mellomrar
Utlgpsraer
F000617
Matehjul
Trykkmatehjul
Styreror
Inntaksraer
Mellomrar

Utlgpsrer

SS,CU (FE) V0.8-0.9 FEEDER KIT #32

W001047
WO001048
WO030623
W020364
WO007274
W013596

V0.8-0.9 WH PLASTIC
V0.8-0.9 WH PLASTIC
1.6 PLASTIC

0.8-0.9/6.2 WH PLASTIC
0.8-0.9/33 WH PLASTIC

0.8-0.91D4.9 M9x1 WH PLASTIC | 1

SS,CU (FE) V1.0 FEEDER KIT #32

WO000675
WO000676
WO030623
W020365
WO007275
W013597

V1.0 RD PLASTIC

V1.0 RD PLASTIC

1.6 PLASTIC

1.0/6.2 RD PLASTIC
1.0/33 RD PLASTIC
1.01D4.9 M9x1 RD PLASTIC

SS,CU (FE) V1.2 FEEDER KIT #32

WO000960
WO000961

W030623
WO020366
WO007276
WO013598

V1.2 OG PLASTIC

V1.2 OG PLASTIC

1.6 PLASTIC

1.2 /6.2 0G PLASTIC
1.2/33 OG PLASTIC
1.21D4.9 M9x1 OG PLASTIC

SS,CU (FE) V1.6 FEEDER KIT #32

W001051

W001052
W030623
W020368
WO007278
WO013600

AL, standard, U-spor
AL U1.0 FEEDER KIT #32

FO00618
Matehjul
Trykkmatehjul
Styrerar
Inntaksrar
Mellomrar
Utlgpsrer

FO00619

W001067
W001068
W030623
W020365
WO007275
W013597

V1.6 YE PLASTIC

V1.6 YE PLASTIC

1.6 PLASTIC

1.6 /6.2 YEPLASTIC
1.6/33 YE PLASTIC

1.6 1D4.9 M9x1 YE PLASTIC

U1.0 RD PLASTIC

U1.0 RD PLASTIC

1.6 PLASTIC

1.0/6.2 RD PLASTIC
1.0/33 RD PLASTIC
1.01D4.9 M9x1RD PLASTIC

AL U1.2 FEEDERKIT #32

Antall
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Matehjul
Trykkmatehjul
Styrerer
Inntaksraer
Mellomrar
Utgdende rer
F000620
Matehjul
Trykkmatehjul
Styrerar
Inntaksrar
Mellomrar

Utgéende rer

Fargekoding:

W001069
W001070
WO030623
W020366
WO007276
WO013598

U1.2 OG PLASTIC

U1.2 OG PLASTIC

1.6 PLASTIC

1.2/6.2 0G PLASTIC

1.2 /33 OG PLASTIC
1.21D4.9 M9x1 OG PLASTIC

AL U1.6 FEEDER KIT #32

WO001071

W001072
W030623
W020368
WO007278
WO013600

U1.6 YE PLASTIC

U1.6 YE PLASTIC

1.6 PLASTIC

1.6 /6.2 YE PLASTIC
1.6/33 YE PLASTIC

1.6 1D4.9 M9x1 YE PLASTIC

1

1

1

WH = Hvit, RD = Red, OG = Oransje, BN = Brun, YE = Gul, BK = Svart, GY = Gr§, LTGY = Lysegra.

Symboler for matehjulprofil:

\'%
V=
U

V-spor, vanlig

V-fuge, riflet

U-spor

Tradledere for CoolFeed 300

Dette avsnittet viser de tilgjengelige alternativene for trddledere. Merk at tradlederne kan leveres lengre
(f.eks. 10 m), men de skal kortes ned til maksimalt 5 meters lengde for bruk. Se «Montere og skifte styrergr
og tradleder» pé side 41 for instruksjoner.

Tréddiameter

0,8 mm

1,0 mm

1,2 mm
1,6 mm
0,8 mm
1,0 mm

1,2 mm

Trédmateriale

Fe
Fe

Fe
Fe
SS
SS
SS

Anbefalt Kemppi-
trédleder

Stalspiral 1,4 mm

Stélspiral 1,4 eller 1,8
mm*

Stalspiral 1,8 mm
Stalspiral 2,4 mm
DL Chili 1,5 mm
DL Chili 1,5 mm

DL Chili1,5eller 2,0
mm*

Trédledernummer

W030624

WO030624 eller
W030625*

W030625
W030627
W030620
W030620

WO030620 eller
WO030621*

Anbefalt lengde pa
tradleder

=5m

=5m

=5m
=5m
=5m
=5m

=5m
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1,6 mm

1,0 mm

1,2 mm

1,6 mm

* Der det finnes to alternative tradledere, er den mindre av dem primaeranbefalingen.

SS

Al
Al

Al

DL Chili 2,0 eller 2,5
mm*

DL Chili 1,5 mm

DL Chili1,5eller 2,0
mm*

DL Chili 2,0 eller 2,5
mm*

WO030621 eller
W030622*

W030620

WO030620 eller
WO030621*

WO030621 eller
W030622*
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6.4 DYSER FOR SVEISEHODE

Dette kapittelet beskriver dysekomponentene til sveisehodet som er tilgjengelige for FastBeam 3-laser-

sveiseutstyret.

Sveisedyser:

7#\ AS-12* Sveising med én sveisetrad 1,2 mm
(M
[
\ o\ v
NA——
AS-08/ Sveising med én sveisetrad 0,8/1,0mm
AS-10
AS-12D* Sveising med to sveisetrader (og til 1,2 mm
rengjering)
AS-10D/ Sveising med to sveisetrader 1,0/1,6 mm
AS-16D
BS-16 Sveising med én sveisetrad 1,6 mm
FS-16 Sveising av utvendig vinkel med én 1,6 mm
sveisetrad
ES-12 Sveising av utvendig vinkel med én 0,8/1,0/1,2mm
sveisetrad (90° utvendig vinkel)
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CS-12 Sveising av utvendig vinkel med én 0,8/1,0/1,2mm
sveisetrad (ikke 90° utvendig vinkel)

Sveising uten sveisetrdd, sveising av
utvendig vinkel

(Sveising av utvendig vinkel refererer til en utvendig hjornesveis.)

* Inkludert i standardleveransen (startsett).

Styredyser for trad:
= _
/ \ | <>\ <) -
[ [\ / =
- - [ /|
0 1 / \
— - — ©
) —J =
S~
S T
T
(%

* 1,2 mm styredyse for trad og styredyse for dobbel trad er inkludert i standardleveransen (startsett). Startset-
tet inkluderer ogsa to styrerer for traddyse, 60 mm og 100 mm. Det kortere styrergret for traddyse passer for

de fleste applikasjoner.

Gradert halsror for sveisepistoldyse:

[ﬁwmw |
AR RAR LA | ' | |
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6.5 BESTILLINGSINFORMASJON

For bestillingsinformasjon for FastBeam og valgfritt tilbeher, se Kemppi.com.
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