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1 SIKKERHED

OBS! Enheden er testet af ESAB i en generel opkobling. Ansvaret for den endelig
tilkoblings sikkerhed og funktion péligger den integreringsansvarlige.

Det er brugeren af ESAB-udstyr, som har det endelige ansvar for de ansvar for at de personer,
som arbejder med systemet eller i neerheden af det, overholder alle geeldende sikkerhedsfor-
skrifter. Sikkerhedsforskrifterne skal opfylde de krav, der stilles til denne type udstyr. Neden-
stdende rad ber folges i tilleeg til de normale regler, der geelder for arbejdspladsen.

Al betjening skal udfgres af uddannet personale, der er omhyggeligt instrueret i udstyrets funktion.
Ved betjeningsfejl kan der opsta farlige situationer, sa svejseren kommer til skade eller udsty-
ret bliver beskadiget.

1. Alt personale, som arbejder med udstyret, skal veere omhyggeligt instrueret i:
¢ dets betjening
e placering af ngdstop
¢ dets funktion
¢ geeldende sikkerhedsforskrifter
e svejsning og skeering
2. Svejseren skal sgrge for:
 at der ikke opholder sig uvedkommende inden for udstyrets arbejdsomrade, inden det
seettes i gang.
 atingen personer star ubeskyttet, nar lysbuen taendes

3. Arbejdsomradet skal:
e veere passende for opgaven
e veere fri for traek

4. Personligt beskyttelsesudstyr
e Brug altid de foreskrevne personlige veernemidler, som f.eks. beskyttelsesbriller, flam-
mesikkert tgj, beskyttelseshandsker Bemaerk! Benyt ikke beskyttelseshandsker ved
udskiftning af trad.
» Veer omhyggelig med aldrig at beere Igstsiddende beklaedning, tgrkleeder, armband,
ringe el.lign., som kan hange i eller forarsage brandskader.

5. Ovrigt
* Kontroller, at returlederen er korrekt tilsluttet.
 Indgreb i elektriske komponenter ma kun foretages af autoriseret personale.
¢ Ngdvendigt udstyr til ildslukning skal veere lettilgeengeligt og tydeligt markeret.
* Smgring og vedligeholdelse af udstyret ma ikke udfgres under drift.

Elektrisk udstyr ma ikke smides ud med det almindelige affald!

Ifelge EU-direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk udstyr (WEEE) og
dets gennemfgrelse i henhold til national lov skal udtjent elektrisk udstyr indsamles
separat og afleveres til et miljgvenligt genvindingsanlaeg. Som ejer af udstyret skal du
skaffe dig oplysninger fra vores lokale repraesentant om godkendte
indsamlingssystemer.

Ved at overholde dette direktiv yder du en indsats for miljget og for menneskers
sundhed!
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2 INDLEDNING

For at fa sa stor gavn som muligt af svejseudstyret anbefaler vi, at man lzeser denne
brugsanvisning.

Generelle oplysninger om drift findes i brugsanvisningen til stramkilden og
tradboksen.

Den tekst, som vises pa displayet, er tilgeengelig pa felgende sprog:
engelsk, svensk, finsk, norsk, dansk, tysk, fransk, italiensk, hollandsk, spansk,
portugisisk, ungarsk, polsk, amerikansk, tjekkisk og kinesisk.

OBS! Der kan forekomme afvigelser i panelets funktion, aftheengigt af hvilket produkt
det er monteret |.

21 Betjeningspanel Aristo U8,

Betjeningspanelet leveres med en monteringsplade med skruer og en engelsk
brugsanvisning Der er monteret et 1,2 m langt kabel pa panelet. USB-hukommelses-
kort og forleengerkabel findes som tilbehgr, se side 88.

Brugsanvisninger pa andre sprog kan downloades fra internetsiden www.esab.com.

o Isaetningssted for AR p— |

e Drejeknap til at flytte markgr z

I B B 0 Volt
e Display - 0 0Amp
e Funktionstaster m 0 .. ﬂ lﬂ/ min

e Drejeknap til at age eller

mindske indstillede veerdier og
indstille spaendingen, #

0 Drejeknap til at age eller mindske indstillede vaerdier og indstille tradhastigheden, *

21.1 Taster og drejeknapper
Funktionstaster (4)

De fem taster pa reekke under displayet har 0.8 Volt
varierende funktioner. Der er tale om sakaldte 0 Amp
funktionstaster eller "soft keys”, dvs. de kan : 0.00 kW

have forskellige funktioner, afhaengigt af hvilken RN (o | I )

menu man befinder sig i. Den aktuelle funktion
for disse taster fremgar af teksten i displayets
nederste linje.

Nar funktionen er aktiv, indikeres dette ved at tasten

WELD
bliver hvid:
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Menu-tast (5)

Med MENU-tasten &= kommer man altid tilbage til hovedmenuen.

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Enter-tast (6)

Med ENTER-tasten - bekreeftes et valg.

Markear-drejeknap (2)
Med den venstre drejeknap kan man flytte markaren til forskellige linjer pa displayet.

Plus/minus-drejeknapper (7, 8)
Med de hgjre drejeknapper gges eller mindskes en indstillingsveerdi. Ved siden af

drejeknapperne findes et symbol, en firkant Eleller en stierne E& . De fleste
talindstillinger foretages med valgfri drejeknap, men visse indstillinger skal foretages
med en specifik drejeknap.

2.2 Placering

Pa bagsiden af betjeningspanelet findes et
statteben, der kan vippes ud, sa man kan stille det
fra sig og stadig se displayet i opretstaende position.
Staettebenet fungerer ogsa som en ophaengningsa-
nordning, saledes at betjeningspanelet kan haenges
op pa tradboksen.

2.3 USB-tilslutning

Der kan bruges eksterne USB-hukommelseskort til at flytte
programmer til og fra betjeningspanelet. Se kapitel 10.2 for
yderligere oplysninger.

De filer, der produceres i betjeningspanelet, er gemt som xml-filer. USB-hukommel-
seskortet skal formateres som FAT 32 for at fungere.

Der er ved normal brug ingen risiko for, at "virusser” smitter udstyret. For helt at
udelukke denne risiko anbefaler vi, at det hukommelseskort, der bruges til dette
udstyr, ikke bruges til andre formal.
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Det kan ske, at visse USB-hukommelseskort ikke fungerer sammen med udstyret. Vi
anbefaler USB-hukommelseskort fra en velkendt leverander. ESAB patager sig intet
ansvar for eventuel skade, der er opstaet som fglge af forkert handtering af
USB-hukommelseskort.

2.3.1 Isaetning af USB-hukommelseskort

Sadan ger du:

e Sla strgmkildens hovedafbryder fra.

» Abn deekslet pa betjeningspanelets venstre gavl
e Sat USB-hukommelseskortet i USB-stikket.

e Luk deekslet.

e Sla strgmkildens hovedafbryder til.

2.4 Forste skridt — valg af sprog

Denne menu vises pa displayet farste gang, udstyret startes.

SHORT-SPRAT ©_ LUE [ - B

H 0.0Volt

0 Amp
¥ 7.6 m/min
rorce | o, | stRoke m

Ved levering er betjeningspanelet indstillet til engelsk. Gor fglgende for at veelge dit
sprog.

Tryk pa MENU B88 for at ga til hovedmenuen.

MIG/MAG
Placér markgren ved PROCESS MIG/MAG
hjeelp af venstre METHOD SHORT/SPRAY
drejeknap pa linjen for |WIRE TYPE Fe
KONFIGURERING SHIELDING GAS Ar+8%C02
(CONFIGURATION) WIRE DIAMETER 1.2 mm

CONFIGURATION p

TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

L
Tryk pA ENTER .
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CONFIGURATION

Placér markaren pa LANGUAGE ENGLISH
linjen for SPROG CODE LOCKp

(LANGUAGE). Tryk pa |REMOTE CONTROLSp

ENTER for at fa vist en | MIG/IMAG DEFAULTSp

liste over, hvilke sprog | MMA DEFAULTSp

der er tilgeengelige i FAST MODE SOFT BUTTONSp

betjeningspanelet. DOUBLE START SOURCES OFF
PANEL REMOTE ENABLE OFF
AUTO SAVE MODE OFF

TRIGGER WELDDATA SWITCHp

Placér markgren pa linjen for det enskede sprog, og |NORSK |

tryk ENTER. POLSKI |
PORTUGUES |
SUOMI
SVENSKA
CHINESE

2.5 Display

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG

METHOD SHORT/SPRAY

WIRE TYPE Fe

SHIELDING GAS Ar+8%C02

WIRE DIAMETER 1.2 mm

CONFIGURATION p

TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE
Markgren

Betjeningspanelets markgr praesenteres som et gratonet felt rundt om teksten,
hvorved den markerede tekst bliver hvid. Markeringen vises i brugsanvisningen med
fed tekst.

-10 -
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Pile og rullelister

Nar der er yderligere information bag en linje, markeres dette med en sort pil efter
teksten. Til hgjre pa displayet vises en rulleliste, hvis der er flere linjer i listen:

CONFIGURAT ION

LAMGUAGE
L JCE,

FEMOTE COMTREOLSk
MIG<MAG DEFAULTSE o
MrE OEFALLTSe N
FAST MODE SOFT_KE SI' '

OOUELE START SOURCES ‘
FPAMEL REMOTE EMAEBLE
AUTO _SALE MODE

TRIGGER WELDOATA SWITCHe

eelNT e e « « 5

Tekstruder

Leengst nede pa displayet er der fem ruder med tekst, der forklarer den aktuelle
funktion af de fem taster nedenunder.

Spareposition

For at gge baggrundsbelysningens levetid slukkes den efter tre minutter, hvis der
ikke er nogen aktivitet.

2.5.1 Symboler pa displayet

A C D A Valgt svejsedatasaet
I _ I I B Valgt tradboks
MIG-MAG PULSE 1.8 mm =1 C Fejl er opstaet. Se kapitel 15
E-—+—# 0 - B U D 1 t D ::rr\tet hukommelsesadressenum-
F— @ B nmp E Velg den plus/minus-drejeknap, der
er markeret med #, for at age eller
G % n in = mindske en parameterveerdi.
e 5 'B 4_ in F  Malt motorstrem
STROKE G Veelg den plus/minus-drejeknap, der
er markeret med *, for at age eller
mindske en parameterveaerdi.
H
! H Redigeringsfunktion, redigering af
EDIT SETTING LIMITS = hukommelsesadresse

FF|:||:E:= - M
CURREMT MRz 400

| Boee] ] oo

-11 -
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2.6 Generelt om indstillinger

Der er tre overordnede typer indstillinger:

e Indstilling af talveerdierne
* Indstilling med givne alternativer
e Indstilling af position TIL/[FRA

2.6.1 Indstilling af talvaerdierne

Ved indstilling af en talveerdi bruger man plus/minus-drejeknapperne for at gge eller
mindske en specifik veerdi. En del vaerdier kan ogsa aendres fra fiernkontrollen.
2.6.2 Indstilling med specifikke alternativer

Visse indstillinger foretages ved at markere et alternativ i en liste.
Séadan kan en liste se ud:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Markaren er her placeret pa linjen for MIG/MAG. Ved at trykke pa ENTER i denne
position er det altsa alternativet MIG/MAG, der er valgt. Vil man i stedet veelge et
andet alternativ, placeres markgren pa den rigtige linje ved at ga trinvist op eller ned
med den venstre drejeknap. Tryk derneest pa ENTER. Vil man forlade listen uden at
foretage et valg, trykker man pa QUIT.

2.6.3 Indstillinger TIL/FRA

For visse funktioner kan man indstille veerdierne TIL og FRA. Synergifunktionen ved
MIG/MAG- og MMA-svejsning er et eksempel pa en sadan funktion. Indstillinger TIL
eller FRA kan man veelge fra en liste med alternativer som beskrevet ovenfor.

2.6.4 QUIT og ENTER

Funktionstasten laengst til hgjre benyttes farst og fremmest til QUIT, men nogle
gange benyttes den til andre funktioner.

e Ettryk pa QUIT medfarer, at man gar tilbage til foregaende menu eller rude.

| 1]
Tasten - benaevnes ENTER i denne manual.

e Ettryk pa ENTER medfarer ivaerkseettelse af et markeret valg i en menu eller i
en liste.

-12 -
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3 MENUER

Betjeningspanelet har en raekke forskellige menuer. Menuerne er hovedmenu,
konfigurering, veerktgjer, dataindstilling, mal, svejsedatamemory og lynindstilling.
Menustrukturerne vises fra side 78. Under opstart vises ogsa kort en opstartrude
med information om, hvilken programversion der geelder.

ESAB

Copqr-iakht [© 2002, ESAE AE Sweden

a2

Uerzion: O.03E

E LUERIFYIMG COMFIGURATION. ..

Opstartsrude

3.1 Hovedmenu

| HOVEDMENU kan
man skifte svejsepro-
ces, svejsemetode,
tradtype m.m.

Fra denne menu kan
man komme videre til
alle andre underme-

nuer.

3.1.1

| KONFIGURERINGS-
menuen (CONFIGURA-
TION) kan man skifte
sprog, aendre forskelli-
ge grundindstillinger,
maleenhed m.m.

bi23d

Konfigureringsmenu

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp
TOOLSp
FAST

SET MEASURE I MEMORY MODE
CONFIGURATION
LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp
REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp
FAST MODE SOFT BUTTONSp
DOUBLE START SOURCES OFF
PANEL REMOTE ENABLE OFF
AUTO SAVE MODE OFF

TRIGGER WELDDATA SWITCHp

-13 -




3.1.2 Verktgjsmenu

| menuen VARKTQ-
JER (TOOLS) kan man
overfare filer, se pa
kvalitets- og produk-
tionsstatistik, fejllog
m.m.

TOOLS

ERROR LOGp

EXPORT/IMPORTp

FILE MANAGERp>

SETTING LIMIT EDITORp
MEASURE LIMIT EDITORp>
PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp

USER DEFINED SYNERGIC DATAp

31.3 Dataindstillingsmenu

| menuen DATAIND-
STILLING (WELD
DATA SETTING) kan
man aendre pa
forskellige svejsepara-
metre. Menuen ser
forskellig ud, afheengigt
af hvilken svejseproces
der er valgt.

Eksemplet viser
MIG/MAG-svejsning
med kort-/spraybue.

bi23d

CALENDARp>

USER ACCOUNTSp

WELD DATA SETTING

VOLTAGE 282 (+3.5)V
WIRE SPEED 6.0 M/MIN
INDUCTANCE 80%
SYNERGIC MODE ON

START DATAp

STOP DATAp
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp
SPOT WELDINGp
EDIT DESCRIPTIONp>

CRATER ‘I

HOT 4-
FILL START STROKE

-14 -




3.1.4 Malrude

MEASLEE

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm

| malruden MAL
(MEASURE) kan man # O - O Vo It
under igangveerende

svejsning se de malte
veerdier for forskellige 0 Amp
svejseparametre.
* 6.0 m/mi
U mMm/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH. STROKE REM
| malruden kan man aendre veerdien for visse parametre. Hvilke parametre der er

tale om, afhaenger af hvilken svejseproces der er indstillet. De parameterveerdier, der
kan justeres, er altid markeret med # eller *.

De malte veerdier bliver staende pa displayet, efter at svejsningen er afsluttet. Det er
muligt at ga til andre menuer uden at miste malevaerdierne. Hvis den indstillede
veerdi er aendret i ikke-svejsning, aendres maleveerdien til nul, for at der ikke skal
opsta nogen misforstaelser.

TIPS!

| pulsning kan man veelge, om spaendingsveerdien skal vises som middelveerdi eller
som topveerdi. Denne indstilling kan foretages i MIG/IMAG grundindstillinger, se
kapitel 9.3.

3.1.5 Svejsedatamemorymenum

WELD DATA MEMORY

| menuen SVEJSEDA- |1-
TAMEMORY (WELD 2-
DATA MEMORY) kan |3-
man gemme, hente, 4 -
slette og kopiere 5-
forskellige indstillede 6 -
svejsedata. Svejseda- |7.-
tasaettene kan gemmes
pa 255 forskellige

hukommelsesadresser.

2ND
FUNCT QUIT

For yderligere information se kapitel 8 "Brug af hukommelse”.

-15 -
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3.1.6 Lynindstillingsmenu

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm 7

| menuen LYNINDSTIL

(FAST MODE) kan # 2 8 i 5 Vo It
man “forbinde”
funktionstaster med

svejsedatamemoryad- 0 Am p

resser. Indstillingen af

dette foretages i =
konfigurationsmenuen. * 6 . 0 mlm I n
Den valgte hukommel-
sesadresses nummer
vises i gverste hgjre
hjgrne.

DATA 1

DATA 2 DATA 3 DATA 4 FUNCT

WELD WELD WELD ‘I WELD ‘I 2ND

For yderligere information se kapitel 9.5 "Lynindstilling funktionstaster”.

4 MIG/MAG-SVEJSNING

Hovedmenu — Proces

Ved MIG/MAG-svejsning smeltes en kontinuerligt fremfert trad af en lysbue.
Smeltebadet beskyttes af en beskyttelsesgas.

Pulsning benyttes for at styre drabeovergangen fra lysbuen, sa denne bliver stabil,
og man undgar svejsesprgit selv ved lave svejsedata.

| tabellen pa side 84 vises de traddimensioner, der kan vaelges for MIG/IMAG-svej-
sning med KORT-/SPRAYBUE.

| tabellen pa side 84 vises de traddimensioner, der kan vaelges for MIG/IMAG-svej-
sning med PULSNING.

Nar processen MIG/MAG er valgt, kan man vaelge mellem fire metoder ved at
markere Metode med den venstre drejeknap og trykke pa ENTER. Valg mellem
kort-/spraybue, pulsning, SuperPulse eller QSet, og tryk pa ENTER igen.

MIG/"MAG

1] G
SHORT. SPRAY

=]
gwnETfSPEﬁT 1_EEEE

SUPERFULSE
RSET
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4.1 Indstillinger i dataindstillingsmenuen
41.1 MIG/MAG-svejsning med kort-/spraybue
Indstillinger Indstillingsomrade Indstillingstrin | Synergi- | Indstille-
afhangig |lig i sy-
nergi
Spaending 8-60 V 0,25V X X
(vises med én
decimal)
Tradhastighed** 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X
Induktans 0-100 % 1% X X
Regulatortype 1-12 1 X -
Synergi* FRA eller TIL - - -
Gasforstrgmning 0,1-25s 0,1s X
Krybestart FRA eller TIL - X
"Hot start” FRA eller TIL - X
"Hot start” tid 0-10s 0,1s X
"Hot start” tradfremfering Hele tradfremfgringsomradet 0,1 m/min X
"Touch sense” 0-20 A
Kraterfyldning FRA eller TIL - X
Kraterfyldningstid 0-10 s 0,1s X
Endelig kraterfyldningstrad- 1,5 m/min til aktuel trddhastighed | 0,1 m/min X
fremforing
Endelig kraterfyldningsspaen- |8-24,7 V X
ding
"Release pulse”™** FRA eller TIL
Efterbreendetid 0-1s 0,01s X
Gasefterstrgmning 0,1-25s 0,1s X
Greenser for indstillinger 1-50 - - -
Graenser for méleveerdier 1-50 - - -
Punktsvejsning FRA eller TIL - X
Punktsvejsningstid 0-25s 0,1s X

*) Synergilinjen ved levering: massiv trad (Fe), beskyttelsesgas CO, med trad 1,2 mm.

**) Indstillingsomradet afheenger af, hvilken tradboks der bruges.
***) Indstilles i konfigureringsmenuen under MIG/MAG grundindstillinger.

bi23d
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4.1.2 MIG/MAG-pulssvejsning

Indstillinger Indstillingsomrade Indstillingstrin | Synergi- | Indstille-
afhangig |ligi sy-

nergi

Spaending 10-50 V 0,25V (vises X X

med én decimal)

Tradhastighed* 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X

Pulsstrgm™* 100-650 A 4 A X

Pulstid 1,7-25,5 ms 0,1 ms X

Pulsfrekvens 16-312 Hz 2 Hz X

Baggrundsstrgm 4-300 A 1A X

Slope 1-9 1 X

Synergi*** FRA eller TIL - - -

Ka 0-100 % 1% X

Ki 0-100 % 1% X

Gasforstrgmning 0,1-25s 0,1s X

Krybestart FRA eller TIL - X

"Hot start” FRA eller TIL - X

"Hot start” tid 0-10s 0,1s X

"Hot start” tradfremfering Hele tradfremfgringsomradet 0,1 m/min X

"Touch sense” 0-20 A

Kraterfyldning FRA eller TIL - X

(pulserende/ikke pulserende)

Kraterfyldningstid 0-10 s 0,1s X

Endelig kraterfyldningstrad- 1,5 m/min til aktuel traddhastighed | 0,1 m/min X

fremforing

Endelig kraterfyldningsspaen- |8-33,2 V X

ding

Slutpulsstrgm 100-maks. A X

Slutbaggrundsstrgm 12-50 A X

Slutfrekvens 20-270 Hz X

"Release pulse”™*** FRA eller TIL

Efterbreendetid 0-1s 0,01s X

Gasefterstrgmning 0,1-25s 0,1s X

Greenser for indstillinger 1-50 - - -

Graenser for maleveerdier 1-50 - - -

Punktsvejsning FRA eller TIL - X

Punktsvejsningstid 0-25s 0,1s X

*) Indstillingsomréadet afthaenger af, hvilken tradboks der bruges.

**) Minimal baggrundsstram og pulsstream afhaenger af, hvilken maskintype der bruges.

***) Synergilinjen ved levering: massiv trad (Fe), beskyttelsesgas CO, med tréd 1,2 mm
****) Indstilles i konfigureringsmenuen under MIG/MAG grundindstillinger.

bi23d
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41.3 MIG/MAG-svejsning med SuperPulse, primar/sekundaer,
kort-/spraybue/pulsning

Hovedmenu — Proces — Metode — Fase — Metode

Indstillinger Indstillingsomrade Indstillingstrin | Synergi- |Indst. i
afhangig |synergi

Fase Primeer eller sekundeer - X

Metode Kort-/spraybue eller pulsning - X

Spaending 10-50 V 0,25V (vises X X
med én decimal)

Tradhastighed* 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min

Induktans 0-100 % 1% X

Pulsstrgm™* 100-650 A 4 A X

Pulstid 1,7-25,5 ms 0,1 ms X

Pulsfrekvens 16-312 Hz 2 Hz X

Baggrundsstrgm 4-300 A 1A X

Slope 1-9 1 X

Ka 0-100 % 1% X

Ki 0-100 % 1% X

Regulatortype 1

Synergi*** FRA eller TIL - - -

Fasesvejsetid 0-2,50 s 0,01s X

Gasforstrgamning 0,1-25s 0,1s X

Krybestart FRA eller TIL - X

"Hot start” FRA eller TIL - X

"Hot start” tid 0-10s 0,1s X

"Hot start” tradfremfering Hele tradfremfgringsomradet 0,1 m/min X

"Hot start” spaending -14-+27 V X -

"Touch sense” 0-20 A

Kraterfyldning (pulserende/ik- | FRA eller TIL -

ke pulserende)

Kraterfyldningstid 0-10 s 0,1s

Endelig kraterfyldningstrad- 1,5 m/min til aktuel trddhastighed | 0,1 m/min

fremforing

Endelig kraterfyldningsspaen- |8-33,2 V X

ding

Slutpulsstrgm 100-maks. A

Slutbaggrundsstrgm 12-50 A

Slutfrekvens 20-270 Hz

Slutpuls %

Efterbreendetid 0-1s 0,01s

Gasefterstrgmning 0,1-25s 0,1s

Greenser for indstillinger 1-50 - - -

Graenser for méleveerdier 1-50 - - -

Punktsvejsning FRA eller TIL - X

Punktsvejsningstid 0-25s 0,1s X

"Release pulse”™*** FRA eller TIL X

*) Indstillingsomréadet afthaenger af, hvilken tradboks der bruges.
**) Minimal baggrundsstram og pulsstream afhaenger af, hvilken maskintype der bruges.

***) Synergilinjen ved levering: massiv trad (Fe), beskyttelsesgas CO, med tréd 1,2 mm
****) Indstilles i konfigureringsmenuen under MIG/MAG grundindstillinger.

bi23d
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41.4 MIG/MAG-svejsning med QSet
Hovedmenu — Proces — Metode

Indstillinger Indstillingsomrade Indstillingstrin
QSet -18-+18 1
Tradhastighed* 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min
Induktans 0-100 % 1
Regulatortype 1-12 1
Gasforstramning 0,1-25s 0,1s
Krybestart FRA eller TIL -

Slutpuls 10 - 120% 1%
Efterbreendetid 0-1s 0,01s
Gasefterstrgmning 0,1-25s 0,1s
Greenser for indstillinger 1-50 -
Graenser for méleveerdier 1-50 -
Punktsvejsning FRA eller TIL -
Punktsvejsningstid 0-25s 0,1s

*) Indstillingsomréadet afthaenger af, hvilken tradboks der bruges.

bi23d
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4.2 Funktionsforklaringervedr. indstillinger
Spanding
Hgjere spaending giver starre bueleengde samt en varmere og bredere svejsestreng.

Der er forskellige speendingsindstillinger ved synergi og ikke-synergi. | synergi
indstilles spaendingen som en positiv eller negativ afvigelse fra spaendingens
synergilinje. | ikke-synergi er spaendingsveerdien indstillet som absolut veerdi.

Indstilling af speending udfgres i malruden, dataindstillings- eller lynindstillingsme-
nuen. Hvis der anvendes fjernkontrol, kan man foretage indstilling fra denne.

| Tradfremferingshastighed
Tradfremfaringshastighed angiver en fremferingshastighed (m/min) for traden. .

Indstilling af tradhastighed udferes i malruden, dataindstillings- eller lynindstillings-
menuen. Hvis der anvendes fjernkontrol, kan man foretage indstilling fra denne.

-OW'\- Induktans

Hgjere induktans giver en bredere svejsning og mindre sprgijt. Lavere induktans
giver en hardere lyd og en stabil, koncentreret lysbue.

Indstilling af induktans sker i dataindstillingsmenuen.
Geelder kun ved MIG/MAG-svejsning med kort-/spraybue.
Regulatortype

Pavirker kortslutningsforlgbet og varmen i svejsningen.
Indstillingen bar ikke aendres.

Pulsstrem

Den hgjeste af de to stramveerdier ved pulserende stroam.
Indstilling af pulsstrgm sker i dataindstillingsmenuen med synergifunktionen slukket.

Geelder kun ved MIG/MAG-pulssvejsning.

Pulstid

Den tid pulsstrammen varer i en pulsperiode.

Indstilling af pulsstrgm sker i dataindstillingsmenuen med synergifunktionen slukket.
Geelder kun ved MIG/MAG-pulssvejsning.

Pulsfrekvens

Den tid, baggrundsstremmen er koblet til, som sammen med den tid, pulsstrammen
er koblet til, udgar pulsperioden.

Indstilling af pulsfrekvens sker i dataindstillingsmenuen med synergifunktionen
slukket.

Geelder kun ved MIG/MAG-pulssvejsning.
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Baggrundsstrem
Den laveste af de to stramveerdier ved pulserende stram.

Indstilling af baggrundsstrem sker i dataindstillingsmenuen med synergifunktionen
slukket. Gaelder kun ved MIG/MAG-pulssvejsning.

Strem

A

Pulsstream

Baggrundsstrgm Pulstid ‘Pulsperiodetid

- Tid
MIG/MAG-pulssvejsning.
” Slope”

"Slope” (heeldning) betyder, at pulsstremmen langsomt gges/mindskes til den
indstillede veerdi. "Slope”-parameteret kan stilles i ni trin, hvor hvert trin svarer til 100

us.

Heeldningen har betydning for lyden. En brat haeldning giver en hgjere og skarpere
lyd. En for svag heaeldning kan i veerste fald forringe pulsens evne til at afsngre
draben.

Indstilling af slope sker i dataindstillingsmenuen med synergifunktionen slukket.
Geelder kun ved MIG/MAG-pulssvejsning.

Ka

Ka er den proportionelle del og svarer til regulatorens forsteerkning. En lav veerdi
betyder, at speendingen ikke hele tiden holdes helt preecis.

Indstilling af Ka sker i dataindstillingsmenuen — interne konstanter med
synergifunktionen slukket.

Geelder kun ved MIG/MAG-pulssvejsning.
Ki

Ki er den integrerende del, der tjener til pa langt sigt at eliminere fejlen. Ogsa her
forholder det sig sadan, at en lav veerdi giver en svagere regulatoreffekt.

Indstilling af Ka sker i dataindstillingsmenuen — interne konstanter med
synergifunktionen slukket.

Geelder kun ved MIG/MAG-pulssvejsning.
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Synergi

Hver enkelt kombination af tradtype, traddimension og gasblanding kraever sit unikke
forhold mellem tradhastighed og spaending (lysbueleengde) for at tilvejebringe en
stabilt fungerende lysbue. Spaendingen (lysbuelaengden) justeres automatisk i
overensstemmelse med den forprogrammerede synergilinje, du har valgt, hvilket gar
det meget lettere hurtigt at finde de rigtige svejseparametre. Sammenhangen
mellem tradhastighed og de andre parametre kaldes synergilinjen.

For trad- og gaskombinationer, se tabellerne pa side 84.

Der kan bestilles andre pakker med synergilinjer, men de skal installeres af en
autoriseret ESAB-servicetekniker.

For oplysninger om at skabe egne synergilinjer, se kapitel 10.8.
Aktivering af synergi sker i dataindstillingsmenuen.

Fase

| denne funktion veelges mellem primeer og sekundeer.

| primeer angives hgje data og i sekundeer lave data.

Indstillingerne anvendes til at bestemme, om primeer- eller sekundaerdata skal veaere
tilgeengelige for redigering. Denne funktion bestemmer ogsa, hvilke data der
pavirkes i mal- og fiernposition. Tradhastigheden, der vises i malruden, viser
hastigheden i den valgte fase. Spaending, stram og svejseeffekt er imidlertid baseret
pa maling i begge faser.

Man kan veelge forskellige synergimodes i primaer- og sekundeerfase.

Indstilling af primaer- eller sekundaerfase foretages i MIG/MAG INDSTIL (SET) nar
SuperPulse er valgt, og synergien er slukket.

—— Gasforstremning

Gasforstrgmning angiver, hvor lang tid man gnsker at beskyttelsesgassen skal
stremme, inden lysbuen taendes.

Indstilling af gasforstremning sker i dataindstillingsmenuen — startdata.

C*)f Krybestart

Krybestart betyder, at traden fremfgres med 50 % af den indstillede hastighed, ind-
til den far elektrisk kontakt med emnet.

Ved varmstart er det 50 % af varmstarttiden.
Indstilling af krybestart sker i dataindstillingsmenuen — startdata.

”Hot start”

"Hot start”, varmstart, @ger tradhastigheden og speendingen i et indstilleligt tidsrum i
begyndelsen af svejseforlgbet. Hovedformalet er at give mere energi ved
svejsestarten; dette mindsker risikoen for bindefel i begyndelsen af svejsefugen.
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Synergi - "Hot start”

For at give mere energi ved svejsestart og sikre indtreengningen kan man i et vist
tidsrum ege tradhastigheden ift. den aktuelle tradhastighed. Hastigheden indstilles
ift. den almindelige tradhastighed. Tiden starter, nar lysbuen taendes, og leengden er
den indstillede varmstarttid. Synergien giver 2 m/min hgjere tradhastighed.

Ikke-synergi - "Hot start”
Hvis ikke-synergi er valgt, kan spaendingen indstilles.

Ved ikke-synergi og pulsning kan speending, pulsstrem, baggrundsstram og frekvens
indstilles.

OBS: Det er muligt at indstille negative veerdier for varmstarttradfremfgring og
varmstartspaending. Dette er anvendeligt ved hgje svejsedata for at ggre
svejsestarten jeevn ved at "optrappe” svejsedataene i begyndelsen.

Aktivering af varmstart udferes i malruden eller i dataindstillingsmenuen — startdata.

”Touch sense”
Systemet registrerer, nar traden far kontakt med emnet.

Indstilling af "touch sense” foretages i dataindstillingsmenuen — startdata.

Geelder kun ved robotsvejsning.

Kraterfyldning

Kraterfyldning muligger en kontrolleret mindskning af varmen og sterrelsen pa
svejsebadet ved svejseafslutning. Dette gor det lettere at undga porer, varmerevner
og kraterdannelse i svejsefugen.

| pulsning er det muligt at vaelge mellem pulserende og ikke-pulserende
kraterfyldning.

Ikke-pulserende kraterfyldning er hurtigst at udfere. Pulserende kraterfyldning tager
noget lzengere tid, men giver en sprgjtefri kraterfyldning, hvis der bruges passende
veerdier.

Synergi - kraterfyldning

| synergi er kraterfyldningstiden og den endelige tradhastighed indstillet i bade
pulserende og ikke-pulserende kraterfyldning. Spaendingen og pulsparametrene
mindskes til de endelige veerdier ved hjeelp af synergien.

Ikke-synergi - kraterfyldning

| ikke-synergi kan man aendre indstillingerne for at fa en anden buelaengde i
slutningen af kraterfyldningen. Der er ogsa muligt at indstille en sluttid pa
slutveerdien for kraterfyldningen.

Ved ikke-pulserende kraterfyldning kan den endelige spaending indstilles. Ved
pulserende kraterfyldning kan den endelige spaending, den endelige pulsstrgm, den
endelige baggrundsstrem og den endelige frekvens indstilles.

De endelige parameterveerdier skal altid veere lig med eller lavere end de indstillede
veerdier for kontinuerlig svejsning. Hvis indstillingerne for kontinuerlig svejsning
sankes til under de indstillede slutvaerdier, vil de ogsa seenke slutvaerdierne. De
endelige parametervaerdier vil ikke gges igen, hvis indstillingen for kontinuerlig
svejsning @ges.

-24 -
bi23d



Eksempel:

Du har 4 m/min som endelig tradhastighed og szenker tradhastigheden til 3,5 m/min.
Den endelige tradhastighed vil da ogsa blive saenket til 3,5 m/min. Den endelige
tradhastighed forbliver pa

3,5 m/min, ogsa nar tradhastigheden gges igen.

Aktivering af kraterfyldningstid udferes i malruden eller i dataindstilingsmenuen —
stopdata.

Slutpuls

Slutpuls er en puls, der pafares, for at der ikke skal dannes nogen kugle pa traden
ved svejseafslutningen.

Geelder ved MIG/MAG-svejsning med kort-/spraybue og kortpulsning. Ved pulsning
synkroniseres afslutningen med en puls, afslutningspulsen, som kan indstilles
mellem 20 og 200 %.

Indstilling af slutpuls sker i dataindstillingsmenuen — stopdata.

v,

— Efterbrandingstid

Efterbraendingstiden er en udvidelse af den tid, der gar fra det @jeblik, hvor traden
begynder at bremses, til det tidspunkt, hvor stremkilden afbryder svejsespaendin-
gen. For kort efterbraendingstid giver stort tradudstik efter afsluttet svejsning med
risiko for, at traden sidder fast i smeltebadet. En lang efterbraendingstid giver korte-
re tradudstik og starre risiko for, at lysbuen braender op i kontaktmundstykket.

Indstilling af efterbreendetid sker i dataindstillingsmenuen — stopdata.

”Release pulse”

Hvis traden seetter sig fast i emnet, registrerer systemet dette. Der sendes en
strempuls ud, som lgsner traden fra underlaget.

Geelder iszer ved mekanisk svejsning og robotsvejsning, men kan ogsa benyttes ved
manuel svejsning. Kommer efter afsluttet efterbraendetid.

Indstilling foretages i Konfigureringsmenuen —+ MIG/MAG grundindstillinger.

A

—— Gasefterstromning

Gasefterstrgmning angiver, hvor lang tid man gnsker at beskyttelsesgassen skal
stramme, efter at lysbuen er slukket.

Indstilling af gasefterstramning sker i dataindstillingsmenuen — stopdata.

Granser for indstillinger og malevardier

| greenser veaelges et graensenummer. For indstillinger se kapitel 10.4 "Redigér
indstillingsgraense” og kapitel 10.5 "Redigér malgraense”.

Aktivering af greenser udfgres i dataindstillingsmenuen.
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Punktsvejsning
Punktsvejsning anvendes, nar man vil punktsvejse tynde plader sammen.

OBS! Man kan ikke afkorte svejsetiden ved at slippe pistolkontakten.

Aktivering af punktsvejsning og indstilling af punktsvejsningstid udfgres i
dataindstillingsmenuen.
QSet

QSet er en funktion, der ggr det nemmere at indstille svejseparametrene. Se kapitel
4.4 for yderligere oplysninger.

Indstilling af QSet-veaerdien foretages i dataindstillingsmenuen for proces MIG/MAG
og metode QSET.

4.3 SuperPulse

Hovedmenu — Proces — Metode

Metoden SuperPulse anvendes for bedre at kunne styre smeltebadet og
starkningsforlabet. Smeltebadet nar at starkne delvist mellem hver puls.

Fordelene ved at anvende SuperPulse:

* Mindre fglsomhed over for spaltevariationer

» Bedre styring af smeltebadet ved positionssvejsning
» Bedre styring af indtreengning og indtraengningsprofil
* Lavere fglsomhed over for ujeevn varmebortledning

SuperPulse kan betragtes som en programmeret vekslen mellem to MIG/MAG
indstillinger. Tidsintervallerne bestemmes af den primaere hhv. sekundeere
fasetidsindstilling.

Svejsningen starter altid i primeerfase. Hvis der er valgt varmstart, anvendes der
primaerdata i varmstarttiden plus fasetiden for primaerdata. Kraterfyldning er altid
baseret pa sekundeerdata. Hvis en stopkommando aktiveres i primaerfasetiden,
overgar processen umiddelbart til sekundaerdata. Svejseafslutningen baseres pa
sekundeerdata.

4.3.1 Trad- og gaskombinationer
For trad- og gaskombinationer, se tabellerne pa side 84.
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4.3.2 Forskellige pulsningsmetoder

Nedenfor vises, hvilken pulsningsmetode der kan anvendes, afhangigt af hvilken
pladetykkelse der skal svejses.

Varme

Cc
Spraybue i primaerfase og
pulsning i sekundaerfase

B
Pulsning i primaerfase og
pulsning i sekundaerfase

A
Pulsning i primaerfase og
kortbue i sekundeerfase

|

] | [ | | | | [ > Pladedimension
0620 40 6.0 80 100 120 140 16.0 18.0

4.3.3 Tradboks
Benyt kun tradboks Feed 3004 ved SuperPulse-svejsning.

Forsigtighedsforanstaltninger!

Ved brug af SuperPulse er der en hgj belastning pa tradboksen. For at
funktionssikkerheden i tradboksen ikke skal blive kompromitteret, skal man falge
graenseveerdierne i nedenstaende diagram.

Forskellen i tradhastighed

A m/min
8 ‘ -
7 /
/
/

6 //
5 // 20m/min

v ——15m/min
4
3.
? 02 0.25 03 0.35 0.4 0.45 05 Cyklustid (s)

Kurverne for 15 m/min hhv. 20 m/min vedrgrer primaer tradhastighed. Cyklustiden er
summen af primeer og sekundeer fasetid.
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Forskellen mellem primaer og sekundzer tradhastighed ma ikke overstige den
hastighed, der angives af kurverne for primeer tradhastighed.

Eksempel: Hvis cyklustiden er 0,25 s og den primaere tradhastighed er 15 m/min, ma
forskellen mellem primaer og sekundaer tradhastighed ikke overstige
6 m/min.

Svejseeksempel A

| dette eksempel skal der svejses en 10 mm plade med 1,2 mm aluminiumtrad og
argon beskyttelsesgas

Udfgr felgende indstillinger med betjeningspanelet:

Proces SuperPulse SuperPulse
Fase Primaer Sekundaer
Metode Kortbue/sprayb. Pulsning
Tradtype AlMg AlMg
Beskyttelsesgas Ar Ar
Traddiameter 1,2 mm 1,2 mm
Spanding (+ 1,0V) (+3,0V)
Tradhastighed 15,0 m/min 11,0 m/min
Fasetid 0,1s 0,1s

Primaer og sekundeer fasetid er 0,1s+0,1s=0,2 s.

Forskellen i tradhastighed er 15,0 m/min - 11,0 m/min = 4 m/min.

Svejseeksempel B

| dette eksempel skal vi svejse en 6 mm plade med 1,2 mm aluminiumtrad og

argon beskyttelsesgas.

Udfer fglgende indstillinger med betjeningspanelet:

Proces SuperPulse SuperPulse
Fase Primaer Sekundaer
Metode Pulsning Pulsning
Tradtype AlMg AlMg
Beskyttelsesgas Ar Ar
Traddiameter 1,2 mm 1,2 mm
Spanding (+1,0V) (+2,0V)
Tradhastighed 12,5 m/min 9,0 m/min
Fasetid 0,15s 0,15s

Primaer og sekundeer fasetid er 0,15 s + 0,15s =0,3 s.

Forskellen i tradhastighed er 12,5 m/min - 9,0 m/min = 3,5 m/min.
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4.4 QSet

Hovedmenu — Proces — Metode

QSet bruges for at gore det nemmere at indstille svejseparametrene. Buelsengden
ages eller mindskes trinvist fra -18 til + 18 ved hjeelp af plus/minus-drejeknapperne.

KORTBUE

Ved farste svejsestart med en ny tradtype/gastype indstiller QSet automatisk alle
ngdvendige svejseparametre. Derefter har QSet QSet gemt alle data for at udfere
en god svejsning. Ved endring af tradhastigheden falger spandingen automatisk
med.

SPRAYBUE

Nar man naermer sig et spraybueomrade, skal man gge veerdien for QSet. Kobl
QSet-funktionen fra ved svejsning med ren spraybue. Alle indstillinger "arves” fra
QSet, undtagen speendingen, som skal indstilles.

Anbefaling: Udfgr den farste svejsning (6 sekunder) med QSet pa et preaveemne for
at fa alle data korrekte.

5 MMA-SVEJSNING

Hovedmenu — Proces

MMA-svejsning kaldes ogsa svejsning med bekleedte elektroder. Nar lysbuen teendes,
smelter den elektroden, idet bekleedningen samtidig danner et beskyttende slaggelag.

| tabellen pa side 86 vises de elektrodedimensioner, der kan veelges for
MMA-svejsning.

51 MMA-svejsning DC

Indstillinger Indstillingsomrade Indstillingstrin | Synergi- | Indstille-
afthaengig |ligi sy-

nergi

Strgm* 16-650 A 1A X

Buetryk 0-100 % 1% X

Min. strgmfaktor 0-100 % 1% X

Regulatortype 0-1 X

Synergi FRA eller TIL - - -

"Hot start” FRA eller TIL - X

"Hot start” varighed 1-30 1 X

"Hot start” amplitude % - X

Greenser for indstillinger 0-50 1 - -

Greenser for maleveerdier 0-50 1 - -

*) Maks. strem, afhaengigt af hvilken maskintype der anvendes.
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5.2 MMA-svejsning AC

Indstillinger Indstillingsomrade Indstillingstrin | Synergi- | Indstille-
afhangig |lig i sy-

nergi

Strgm* 16-650 A 1A X

Buetryk 0-100 % 1% X

Min. strgmfaktor 0-100 % 1% X

Regulatortype 0-1 X

Synergi FRA eller TIL - - -

"Hot start” FRA eller TIL - X

"Hot start” varighed |1-30 X

"Hot start” amplitude | % - X

Graenser for 0-50 1 - -

indstillinger

Graenser for 0-50 1 - -

malevaerdier

*) Maks. strem, afhaengigt af hvilken maskintype der anvendes.

5.3 Funktionsforklaringer vedr. indstillinger

DC, Javnstrom
Hgjere stramstyrke giver bredere og dybere indtraengning i emnet.

Indstilling af stram udferes i malruden, dataindstillings- eller lynindstillingsmenuen.

ll Buetryk ”Arc Force”

Buetrykket "Arc Force” har betydning for, hvordan strammen aendres, nar bue-
lzengden aendres. En lavere veerdi giver en roligere lysbue med feerre sprgijt.

Indstilling af buetrykket foretages i dataindstillingsmenuen, nar synergifunktionen er
deaktiveret.

Min. stromfaktor

Indstilling af min. streamfaktor anvendes ved brug af visse specifikke elektroder.
Indstillingen bar ikke aendres.

Regulatortype

Pavirker kortslutningsforlgbet og varmen i svejsningen.

Indstillingen bar ikke aendres.

Synergi

Synergi for MMA-svejsning betyder, at svejsestremkilden automatisk optimerer
egenskaberne for den elektrodetype og dimension, der er valgt.

Aktivering af synergi for MMA-svejsning foretages i dataindstillingsmenuen.
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! Varmstart ’Hot Start”

Varmstart "Hot Start” gger svejsestremmen i et indstilleligt tidsrum i begyndelsen af
svejseforlgbet. Dette formindsker risikoen for bindefejl i begyndelsen af svejsefu-
gen.

Aktivering af "hot start” for MMA foretages i dataindstillingsmenuen.

Granser for indstillinger og malevardier

| greenser veaelges et graensenummer. For indstillinger se kapitel 10.4 "Redigér
indstillingsgraense” og kapitel 10.5 "Redigér malgraense”.

Aktivering af greenser udfgres i dataindstillingsmenuen.

6 TIG-SVEJSNING

Hovedmenu — Proces

= T|G-svejshing

Ved TIG-svejsning smeltes emnet af en lysbue ved hjeelp af en ikke-smeltende wolfra-
melektrode. Smeltebadet og wolframelektroden beskyttes af en beskyttelsesgas.

-|-|-|-|- Pulserende strom

Pulssvejsning anvendes for bedre at kunne styre smeltebadet og starkningsforlg-
bet. Pulsfrekvensen vaelges sa langsom, at smeltebadet kan na at stgrkne i det
mindste delvist mellem hver puls. Der skal bruges fire parametre for at indstille pul-
sen: Pulsstrgm, pulstid, grundstrgm og grundstremstid.

6.1 Indstillinger i dataindstillingsmenuen

6.1.1 TIG-svejsning uden pulsning DC

Indstillinger Indstillingsomrade Indstillingstrin
HF/LiftArc™ HF eller Lift Arc -

2/4-takt 2-takt eller 4-takt -

Strgm* 4-500 A 1A

"Slope up’-tid 0-25s 0,1s

"Slope down”-tid 0-25s 0,1s
Gasforstrgamning 0-25s 0,1s
Gasefterstrgmning 0-25s 0,1s

Greenser for indstillinger 0-50 1

Graenser for méleveerdier 0-50 1

*) Maks. strem, afhaengigt af hvilken maskintype der anvendes.
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6.1.2 TIG-pulssvejsning DC

Indstillinger Indstillingsomrade Indstillingstrin
HF/LiftArc™ HF eller Lift Arc -
2/4-takt 2-takt eller 4-takt -
Pulsstrgm* 4-500 A 1A
Baggrundsstrgm 4-500 A 1A
Pulstid 0,001-5s 0,001 s
Baggrundstid 0,001-5s 0,001 s
"Slope up’-tid 0-25s 0,1s
"Slope down”-tid 0-25s 0,1s
Gasforstrgamning 0-25s 0,1s
Gasefterstrgmning 0-25s 0,1s
Greenser for indstillinger 0-50 1
Graenser for maleveerdier 0-50 1

*) Maks. strem, afhaengigt af hvilken maskintype der anvendes.

6.1.3 TIG-svejsning uden puls AC

Indstillinger Indstillingsomrade Indstillingstrin
HF/LiftArc ™ HF eller Lift Arc -
2/4-takt 2-takt eller 4-takt -
Strgm* 4-500 A 1A
"Slope up’-tid 0-25s 0,1s
"Slope down”-tid 0-25s 0,1s
Gasforstramning 0-25s 0,1s
Gasefterstrgmning 0-25s 0,1s
Forvarmning 0-100 1
Frekvens Hz ?
Balance % 1%
Forskudt A

Greenser for indstillinger 0-50 1
Greenser for maleveerdier 0-50 1

*) Maks. strem, afhaengigt af hvilken maskintype der anvendes.
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6.2 Funktionsforklaringer vedr. indstillinger

da

Ved HF teendes lysbuen af den gnistovergang, som sker, nar elektroden befinder
sig i en vis afstand fra emnet.

Aktivering af HF udferes i hovedmenuen — startmetode.

-
LiftArc™

Ved Lift Arc™ taendes lysbuen, nar elektroden kommer i kontakt med emnet, og
man derefter igen |gfter elektroden. ‘

Taending ved hjeelp af LiftArc ™. | farste fase holdes elektroden direkte mod emnet. | anden fase
pavirkes aftreekkeren, og en lav strem begynder at labe. | tredje fase teendes lysbuen, nér svejseren
Iafter elektroden fra emnet, hvorefter strammen automatisk stiger til den indstillede styrke.

Aktivering af LiftArc™ sker i hovedmenuen — startmetode.

2-takt

Slope down EGasefter-

Gasforstrgmning  !Slope .
. 'stremning

=

Funktioner ved 2-taktsbetjening af braenderens aftraekker.

Ved 2-taktsbetjening starter eventuel gasforstremning, nar TIG-braenderens
aftraekker trykkes ind (1), og lysbuen teendes. Derefter stiger strammen til den
indstillede vaerdi (eventuelt med "slope up”). Nar aftraekkeren senere slippes (2),
daler strammen igen (eventuelt med "slope down”), og lysbuen slukkes. Derefter
felger en eventuel gasefterstreamning.

Aktivering af 2-takt udfgres i hovedmenuen —aftraekkerposition eller i malruden.
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4-takt

EGasforstmmninEg ESIope ' :Slope downE EGasefter-
' . X 'stremning

S T T

Funktioner ved 4-taktsbetjening af braenderens aftraekker.

Ved 4-taktsbetjening starter en eventuel gasforstreamning, nar pistolkontakten
trykkes ind (1). Nar gasforstreamningstiden er udlgbet, stiger strammen til pilotniveau
(et par ampere), og lysbuen taendes. Nar aftreekkeren senere slippes (2), stiger
stremmen til den indstillede vaerdi (eventuelt med "slope up”). Nar aftreekkeren igen
trykkes ind (3), daler strammen atter til pilotniveau (eventuelt med "slope down”).
Nar aftreekkeren slippes igen (4), slukkes lysbuen, og eventuel gasefterstramning
begynder.

Aktivering af 4-takt udfgres i hovedmenuen — aftraekkerposition eller i malruden.
Strom
Steerkere strem giver bredere og dybere indtreengning i emnet.

Indstilling af strem udferes i malruden, dataindstillings- eller
lynindstillingsmenuen.

Geelder kun ved TIG-svejsning med konstant stram.

Pulsstrom

Den hgjeste af de to strgmveaerdier ved pulserende strem. Ved pulsning pulses "slope
up” og "slope down” ogsa.

Indstilling af pulsstrgam udferes i dataindstillingsmenuen.
Geelder kun ved TIG-pulssvejsning.

Baggrundsstrem
Den laveste af de to stramveerdier ved pulserende stroam.
Indstilling af baggrundsstrem udfgres i dataindstillingsmenuen.

Geelder kun ved TIG-pulssvejsning.

Pulstid
Den tid pulsstrammen varer i en pulsperiode.

Indstilling af pulstid udfgres i dataindstillingsmenuen.

Geelder kun ved TIG-pulssvejsning.
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Baggrundsstremstid

Den tid, baggrundsstremmen er koblet til, som sammen med den tid, pulsstremmen
er koblet til, udgar pulsperioden.

Indstilling af baggrundstid udfgres i dataindstillingsmenuen.

Geelder kun ved TIG-pulssvejsning.

A
Strgm
Ragarupgis—
stroms{d |
Pulsstrgm
Baggrunds- Pulstid -
stram
Tid
TIG-pulssvejsning
—/_Slope up

"Slope up” betyder, at strammen ved start af TIG-lysbuen langsomt stiger til den
indstillede veerdi. Det giver en mere skansom opvarmning af elektroden, og svejse-

ren far en chance for at rette elektroden ind, inden den indstillede svejsestram er
naet.

Indstilling af "slope up” udfgres i dataindstillingsmenuen.

" \—sjope down

Ved TIG-svejsning anvendes "Slope down” for at undga kraterrevner, hvor svej-

sningen afsluttes. Her aftager strammen langsomt i Igbet af et tidsrum, der kan ind-
stilles.

Indstilling af "slope down” udfgres i dataindstillingsmenuen.

—— Gasforstremning

Gasforstrgmning angiver, hvor lang tid man gnsker at beskyttelsesgassen skal
stremme, inden lysbuen taendes.

Indstilling af gasforstremning udferes i dataindstillingsmenuen.

A

—— Gasefterstromning

Gasefterstrgamning angiver, hvor lang tid man gnsker at beskyttelsesgassen skal
stramme, efter at lysbuen er slukket.

Indstilling af gasefterstremning udferes i dataindstillingsmenuen.
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Forvarmning

Wolframelektrode

Indstillingsvaerdi

Beskyttelsesgas

7] Farve Type Ar Ar + 50 % He
1,6 Gren WP \/ - .
1,6 Gron WP U 30 35
1,6 Guld WL15 \/ 20 20
1,6 Guld WL15 U 30 35
2,4 Gren WP \/ 45 -
2,4 Gragn WP U 55 60
2,4 Guld WL15 \/ 40 40
2,4 Guld WL15 U 45 50
3,2 Gren WP \/ 55 -
3.2 Gron WP U 65 65
3.2 Guld WL15 \/ 60 60
3.2 Guld WL15 U 70 70
4,0 Gren WP \/ 70 75
4,0 Gron WP U 80 85
4,0 Guld WL15 \/ 65 65
4,0 Guld WL15 U 70 75

WP = Ren wolframelektrode WL15 = Lantanlegeret wolframelektrode

Indstilling af elektrodeforvarmning udfgres i dataindstillingsmenuen.

Geelder kun for TIG-svejsning med AC.

f
H:H Frekvens

Lavere frekvens (vekselstramsfrekvens) overfarer mere varme til emnet og giver

en bredere svejsestreng.

Hgjere frekvens giver en smallere bue med hgjere buetryk (smallere svejsestreng).

Indstilling af gasefterstremning udferes i dataindstillingsmenuen.

Geelder kun for TIG-svejsning med AC.
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[|j°/o Balance

Indstilling af balancen mellem den positive (+) og den negative (-) halvperiode ved

vekselstrgmssvejsning.

Lavere balancevaerdi giver mere varme pa elektroden og en bedre oxidopbrydning

pa emnet.

Hgjere balancevaerdi giver mere varme til emnet og bedre indtraengning.
Indstilling af balance udferes i dataindstillingsmenuen.

Geelder kun for TIG-svejsning med AC.

Forskudt

Med denne funktion haeves eller seenkes nulniveauet.

Med hzevet nulniveau bliver emnet varmere og far en bedre indtreengning.

Med seenket nulniveau bliver elektroden varmere og emnet far en ringere
indtraengning.

Indstilling af forskydning udferes i dataindstillingsmenuen.

Geelder kun for TIG-svejsning med AC.

6.3  @vrige funktionsforklaringer

¢

Gasgennemskylning

Gasgennemskylning anvendes ved maling af gasflow eller for at skylle gasslanger-
ne rene for eventuel luft og fugt, inden svejsningen pabegyndes. Gasgennemskyl-
ningen fortsaetter, sa laenge tasten holdes nede, og foregar uden speending og

tradfremfering.
Aktivering af gasskylning udfgres i malruden.
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7 KULBUEMEJSLING

Hovedmenu — Proces

Ved kulbuemejsling anvendes en speciel elektrode, der bestar af en kulstav med
kobberbekleedning.

Mellem kulstaven og emnet dannes en lysbue, der smelter materialet. Der tilfgres
luft, sa det smeltede materiale bleeses bort.

Folgende elektrodedimensioner kan veelges for kulbuemejsling: 4,0, 5,0, 6,0, 8,0, 10

og 13 mm.

Kulbuemejsling anbefales ikke for stramkilder under 400 A.

71 Indstillinger i dataindstillingsmenuen

Indstillinger Indstillingsomrade Indstil- Synergi- |Indstille-
lingstrin | afhaengig |lig i sy-
nergi
Spaending 8-60 V 1V X X
Synergi* FRA eller TIL - - -
Induktans 0-100 % X
Regulatortype 1-12 1 X

*) Synergilinjen ved levering: 5,0 mm elektrode (kulstav).

7.2 Funktionsforklaringer
Spanding
Hgjere spaending giver bredere og dybere indtraengning i emnet.

Indstilling af speending udfgres i malruden, dataindstillings- eller lynindstillingsme-
nuen.

Induktans
OBS! Indstillingen bar ikke sendres.

Regulatortype
Pavirker kortslutningsforlgbet og varmen i svejsningen.

Indstillingen bar ikke aendres.
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8 BRUG AF HUKOMMELSE

8.1  Betjeningspanelets funktion

Man kan betragte betjeningspanelet som sammensat af to enheder: arbejdshukom-
melse og svejsedatahukommelse.

Gem c——
Arbejdshukommelse Svejsedatamemory

—— Hent

| arbejdshukommelsen oprettes et komplet saet af svejsedataindstillinger, som kan
gemmes i svejsedatahukommelsen.

Det er altid arbejdshukommelsens indhold, der styrer processen under svejsning.
Derfor er det ogsa muligt at hente et svejsedatasaet fra svejsedatahukommelsen til
arbejdshukommelsen.

Veer opmaerksom pa, at arbejdshukommelsen altid indeholder de senest indstillede
dataindstillinger. De kan veere hentet fra svejsedatahukommelsen, eller der kan
veere tale om individuelt 2endrede indstillinger. Arbejdshukommelsen er med andre
ord aldrig tom eller "nulstillet”.

Hovedmenu — Memory— Svejsedatamemory

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

| betjeningspanelet kan man gemme op til 255 svejsedatasaet. Hvert af disse saet
tildeles et nummer fra 1 til 255.

Man kan ogsa slette og kopiere datasaet og hente et svejsedatasaet til
arbejdshukommelsen.

Her fglger nogle eksempler, der viser, hvordan man gemmer, henter, kopierer og
sletter.
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8.2 Gem

Hvis svejsedatahukommelsen er tom, ses fglgende rude pa displayet.

WELD DATA MEMORY

Vi skal nu gemme et
svejsedatasaet. Det skal
have hukommelsesad-
resse 5. Tryk pa GEM
(STORE). Adresse 1
vises. Drej pa én af
indstillingsknapperne
for at fa vist adresse 5.
Tryk pa GEM (STORE).

STORE ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

WELD DATA MEMORY

Markeér linje fem ved 5-
hjeelp af en af drejek-
napperne. Tryk pa
GEM (STORE).

STORE ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

Felgende rude ses pa displayet.

WELD DATA MEMORY

Svejsedataseettet, du 5 - (TIG)
indstillede, er nu gemt
pa linje 5.

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT ‘I QuUIT

Leengst nede pa displayet vises dele af indholdet i dataseet nummer 5.
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8.3 Hent

Vi skal hente et gemt dataseet:

Markér linjen ved hjeelp
af en af drejeknapper-
ne. Tryk pa HENT
(RECALL).

Tryk pa JA (YES) for at
bekreefte, at du vil
hente datasaet nummer
5.

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

STORE ‘I RECALL

TIG HF-START
100 AMP

2ND
DELETE FUNCT QUIT

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

OATA SET 5
FEOM MEMORY? |RT

‘I NO ‘I =

Dette ikon i malruden viser, hvilket hukommelsesadressenummer der er hentet.

™~

IG :COMSTAMT I

0.0
H 0

GAS
FURGE

Volt
Amp
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8.4  Slet

| hukommelsesmenuen kan man slette et eller flere datasaet.

Vi skal slette det dataseet, vi gemte i et af de forrige eksempler.

WELD DATA MEMORY

Markér datasaettet. 5 - (TIG)
Tryk pa SLET
(DELETE).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT ‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

Tryk pa JA (YES) for at |5 - (TIG)
bekreefte, at du vil
slette.

DELETE _WELD DATA
ME. 57 RT

Ga tilbage til hukommelsesmenuen med NEJ-tasten (NO).
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8.5 Kopiér

For at kopiere indholdet i et svejsedataseet til en ny hukommelsesadresse skal man

gore folgende:

Markér den hukommel-
sesadresse, du gnsker
at kopiere, og tryk pa 2.
FUNKT (2ND FUNCT).

Tryk pa KOPIER
(COPY).

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

TIG HF-START
100 AMP

ANID)

STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT

‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

TIG HF-START
100 AMP
2ND
COPY EDIT FUNCT

QUIT

Vi skal nu kopiere indholdet i hukommelseseadresse 5 til adresse 50.

Bladr med en af drejeknapperne frem til den valgte hukommelsesadresse, i dette

tilfeelde adresse 50.
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WELD DATA MEMORY

Tryk pa JA (YES). 50 -

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

Dermed er svejsedata nummer 5 blevet kopieret til hukommelsesadresse 50.

Ga tilbage til hukommelsesmenuen med QUIT (QUIT).

8.6 /ZEndre

For at @endre indholdet i et svejsedatasaet skal man ggre som faolger:

WELD DATA MEMORY

Markér den hukommel- |5 - (TIG)
sesadresse, du gnsker
at endre, og tryk pa 2.
FUNKT (2ND FUNCT).
Tryk derefter pa
REDIGER (EDIT).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT
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En del af hovedmenuen vises, og i menuen kan man se symbolet [l , som betyder,
at redigeringsfunktionen er aktiveret.

TIG T
Markér den indstilling, |START METHOD HFE-START
du vil zendre, og tryk pa | GUN TRIGGER MODE 4-STROKE

ENTER. Veelg fra listen,
og tryk pa ENTER igen.

TIG HF-START
100 AMP
N N .
WELD DATA SETTING |

Tryk pa INDSTIL (SET) |CURRENT 100 A
for at komme til SLOPE UP TIME 00S
DATAINDSTILLING SLOPE DOWN TIME 20S
(WELD DATA GAS PREFLOW 058
SETTING). Markér de | GAS POSTFLOW 508

veerdier, du vil andre,
og justér med plus/mi-
nus-drejeknapperne.
Afslut med QUIT
(QUIT).

bi23d

SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

EDIT DESCRIPTION

‘I REM

GAS 4-
PURGE STROKE
Nu er indstillingen for svejsedata nummer 5 blevet aendret og gemt.
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8.7

For at give et gemt svejsedatasaet et navn,

Navngiv

skal du gere fglgende:

WELD DATA MEMORY
Markér den hukommel- |5 - (TIG)
sesadresse, du gnsker
at navngive, og tryk pa
2. FUNKT (2ND
FUNCT). Tryk derefter
pa REDIGER (EDIT).

TIG HF-START
100 AMP
2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT

WELD DATA SETTING |
Tryk pa INDSTIL (SET) |CURRENT 100 A
for at komme til SLOPE UP TIME 008
DATAINDSTILLING SLOPE DOWN TIME 208
(WELD DATA GAS PREFLOW 058
SETTING). Markér GAS POSTFLOW 508
EDIT DESCRIPTION SETTING LIMITS -

(EDIT DESCRIPTION).
Tryk pa ENTER.

MEASURE LIMITS
EDIT DESCRIPTION

GAS I

PURGE
Her far man adgang til et tastatur, som ben

yttes som folger:

» Placér markaren pa det gnskede

KEYBOARD

tastaturtegn ved hjeelp af den venstre
drejeknap og piletasterne. Tryk pa
ENTER. Skriv en komplet tegnstreng
med maks. 40 tegn pa denne made.

e Tryk pa UDF@RT (DONE) for at
gemme. Det individuelle navngivne
alternativ kan sa ses i listen.

DOME
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9 KONFIGURERINGSMENU

Hovedmenu — Konfigureringsmenu
| denne menu er der falgende undermenuer:

* Sprog, se kapitel "Farste skridt — valg af sprog” 2.4.
e Lasefunktion, se kapitel 9.1.

e Fjernkontrol, se kapitel 9.2.

 MIG/MAG grundindstillinger, se kapitel 9.3.
MMA grundindstillinger, se kapitel 9.4.

e Lynindstilling, funktionstaster, se kapitel 9.5
e Dobbeltstartsignaler, se kapitel 9.6

» Aktiv panel i fijernreg., se kapitel 9.7

e Aut. lagring af svejsedata, se kapitel 9.8

e Programskift via pistolkontakt, se kapitel 9.2.
e Dobbelt tradboks, se kapitel 9.10.

e Kvalitetsfunktioner, se kapitel 9.2.

e Service, se kapitel 9.12

e Maleenhed, se kapitel 9.13.

* Frekvens maleveerdier, se kapitel 9.14.

9.1 Lasefunktion

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Lasefunktion

Nar lasefunktionen er aktiveret, og man er i malruden, fiernposition eller
lynindstillingsmenuen, kraeves en adgangskode (lasekode) for at komme ud af disse
menuer.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET/CHANGE LOCK CODE

Aktivering af lasefunktion udferes i konfigureringsmenuen.
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9.1.1 Lasestatus

| lasestatus kan man aktivere/deaktivere lasefunktionen uden at slette den
eksisterende lasekode, i tilfaelde af at man deaktiverer funktionen. Er der ingen
lasekode gemt, og man forsgger at aktivere lasefunktionen, vises tastaturet til
indtastning af en ny lasekode.

HKEY¥EOARD

DOHE

Sadan kommer man ud af lasestatus

Nar man befinder sig i malruden eller lynindstillingsmenuen og lasefunktionen er
deaktiveret, kan man uden begreensninger forlade disse menuer ved at trykke pa
QUIT eller MENU for at komme til hovedmenuen.

Hvis man har den aktiveret og man forsgger at komme ud, vises fglgende rude for
at advare brugeren om lasebeskyttelsen.

TRYK ENTER FOR LASEKODE... PRESS ENTER TO
LOCK CODE...

Her kan man veelge QUIT for at fortryde og komme tilbage til foregaende menu, eller
ga videre ved at trykke ENTER for at indtaste lasekoden.

Sa kommer du ind i menuen med tastaturet, hvor du kan indtaste koden. Tryk pa
ENTER efter hvert tegn, og bekraeft koden ved at trykke pa UDF@RT (DONE).

Folgende tekstrude vises:

ENHED IKKE-LAST! UNIT UNLOCKED!

Hvis koden ikke passer, vises en fejlmeddelelse, der giver mulighed for at forsgge
igen eller ga tilbage til den oprindelige menu, det vil sige malruden eller
lynindstillingsmenuen.

Hvis koden er rigtig, bliver alle Iase til andre menuer elimineret, men lasefunktionen
forbliver aktiveret. Det indebaerer, at man kan forlade malruden og lynindstillingsme-
nuen midlertidigt, men alligevel beholde lasepositionen, nar man vender tilbage til
disse menuer.

9.1.2 Angiv/skift lasekode

| angiv/skift lasekode kan man redigere en eksisterende lasekode eller indlzese en
ny. En lasekode kan besta af maks. 16 valgfri bogstaver eller tal.
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9.2 Fjernkontrol

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Fjernkontrol

Ikke CAN-bus tilsluttede fjernkontroller skal tilsluttes via en fijernkontroladapter.
Metoden SuperPulse understattes ikke af denne funktion.

Efter tilslutning aktiveres fijernkontrollen i malruden med funktionstasten FJERN.

9.21 Glem a&ndring

MIG/MAG REMOTE CONTROLS
Placér markaren pa FORGET OVERRIDE ON
linjen for FUIERNKON- DIGITAL OP 5-PROG
TROL (REMOTE ANALOG 1 WIRE SPEED
CONTROLS). Tryk -MIN 0.8
ENTER for at fa vist en |-MAX 25.0
liste med alternativer. ANALOG 2 VOLTAGE

-MIN -10

-MAX +10

Ved GLEM ANDRING-funktionen (FORGET OVERRIDE) i "TIL"-position (ON) sker
en automatisk hentning af den sidst hentede hukommelse fgr hver ny svejsestart.
Dette er for at eliminere resultatet af alle dataindstillinger, der er foretaget under den
seneste svejseprocedure.

9.2.2 Konfigurering til digital fjernkontrol

Uden fjernkontroladapter

Ved tilslutning af CAN-baserede fjernkontroller sker konfigurering automatisk,
DIGITALSTYRING (DIGITAL OP)

Med fjernkontroladapter

Ved brug af digital fiernkontrol angives, hvilken type fijernkontrol der anvendes.

Placér markaren pa linjen DIGITALSTYRING, og tryk ENTER, sa vises en liste, hvor
man kan foretage et valg.

BINARY CODED

10-PROGR
e 32-programmers fjernkontrol BINZAERT KODET (BINARY CODED)
e 10-programmers fjernkontrol * 10-PROGRAM (10-PROGR)

* eller Svejsepistol med RS3-programsvalg
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9.2.3 Konfigurering til analog fjernkontrol

Uden fjernkontroladapter

Ved tilslutning af CAN-baserede fjernkontroller sker konfigurationen af ANALOG 1
og ANALOG 2 automatisk. Konfigurationen kan ikke aendres.

Med fjernkontroladapter

Nar man bruger en analog fjernkontrol kan man i betjeningspanelet angive, hvilken
eller hvilke (maks. 2) potentiometre man vil anvende.

Potentiometrene betegnes i betjeningspanelet ANALOG 1 og ANALOG 2 og
refererer til hver deres for svejseprocessen fastsatte parameter, f.eks. tradfremfaring
(ANALOG 1) og speending (ANALOG 2) ved MIG/MAG.

Hvis man placerer markgren pa linjen ANALOG 1 og NONE
trykker ENTER, far man vist en liste. WIRE SPEED

Man kan nu vaelge, om potentiometeret ANALOG 1 skal anvendes, TRADHAST.
(WIRE SPEED), eller om det ikke skal anvendes, INGEN (NONE).

Veelg linjen TRADHAST (WIRE SPEED), og tryk ENTER.

Hvis man placerer markgren pa linjen ANALOG 2 og NONE
trykker ENTER, far man vist en liste. VOLTAGE

Man kan nu veelge, om potentiometeret ANALOG 2 skal anvendes SPZANDING
(VOLTAGE) eller om den ikke skal anvendes, INGEN (NONE).

Veelg linjen SPANDING (VOLTAGE), og tryk ENTER.

Al konfiguration for fiernkontroller geelder alle eventuelt tilkoblede tradbokse. Hvis
man tager ANALOG 1 ud af konfigurationen, geelder dette begge tradboksene, nar
man bruger dobbelte tradbokse.

9.2.4 Skala pa input

Man kan indstille reguleringsomradet for den eller de potentiometre, der skal bruges.
Det ggr man, ved at man i betjeningspanelet angiver en min.veerdi og en maks.veerdi
med plus/minus-drejeknapperne.

Bemeerk, at du kan indstille forskellige spaendingsgraenser i synergi og ikke-synergi.
Speaendingsindstillingen i synergi er en afvigelse (plus eller minus) fra
synergiveerdien. | ikke-synergi er spaendingsindstillingen en absolut veerdi. Den
veerdi, du indstiller, geelder for synergi, hvis du er i synergiposition. Er du ikke i
synergiposition, er det en absolut veerdi.

Der er ogsa forskellige spaendingsreguleringsgraenser for kort-/spraybue og pulsning
i ikke-synergi.

Veerdi efter nulstilling

Synergi kort/spray og pulsning min-10V ~ maks. 10V
Ikke-synergi kort/spray min. 8 V maks. 60 V
Ikke-synergi pulsning min. 8 V maks. 50 V
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9.3 MIG/MAG grundindstillinger

Hovedmenu --— Konfigureringsmenu — MIG/MAG grundindstillinger
| denne menu kan man indstille:

» Aftreekkerfunktion (2-takt/4-takt)
e 4-takt konfiguration

* Funktionstastkonfigurering

e Speendingsmaling ved pulsning
e AVC-tradboks

e "Release pulse”

9.3.1 Aftraekkerfunktion (2-takt/4-takt)
2-takt

Gasforstram-  ,Varm! Svejsning 'Krater- , Gasefterstramning |
ning (start 'fyld. X X
1 2

Funktioner ved 2-taktsbetjening af pistolkontakten.

Ved 2-taktsbetjening starter en eventuel gasforstreamning, nar pistolkontakten
trykkes ind (1). Herefter starter selve svejseprocessen. Nar kontakten slippes (2),
pabegyndes eventuel kraterfyldning, svejsningen afbrydes helt, og evt.
gasefterstrgmning starter.

TIPS! Huvis pistolkontakten under kraterfyldningen igen trykkes ind, kan man med
kraterfyldningens slutdata forleenge svejsningen i et valgfrit tidsrum (den stiplede
linje). Kraterfyldningen kan ogsa afbrydes, ved at kontakten under kraterfyldningen
hurtigt igen trykkes ind og slippes.

Aktivering af 2-takt udferes i malruden, konfigureringsmenuen eller med
funktionstast i malruden.
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4-takt

Der er 3 start- og 2 stoppositioner for 4-takt. Dette er start- og stopposition 1. Ved
nulstilling er det position 1, der veelges. Se kapitel 9.3.2 "4-taktskonfiguration”.

N\

. T

! |

' I

' | -
Gasforstram- « Varm Svejsning . Krater- . Gasefterstramning :
ining . start ! ' fyld. X
1 2 3 4

Funktioner ved 4-taktsbetjening af pistolkontakten.

Ved 4-taktsbetjening starter gasforstreamning, nar pistolkontakten trykkes ind (1).
Nar pistolkontakten slippes (2), starter svejseprocessen. Nar kontakten igen trykkes
ind (3), indledes eventuel kraterfyldning, og svejsedata falder til lavere vaerdier. Nar
pistolkontakten slippes (4), afbrydes svejsningen helt, og eventuel gasefterstrgamning
starter.

TIPS! Kraterfyldningen standser, nar pistolkontakten slippes. Holdes kontakten i
stedet trykket ind i laengere tid, fortsaetter svejsningen med kraterfyldningens
slutdata (den stiplede linje).

Aktivering af 4-takt udferes i malruden, konfigureringsmenuen eller med
funktionstast i malruden.

9.3.2 4-takt konfiguration
| 4-takt konfiguration kan man fa forskellige funktioner af 4-takt start og stop.
4-takt startindstilling

o Aftreekkerstyret (trigger) gasforstramning, se kapitel 9.3.1 "4-takt”
e Tidsstyret gasforstrgmning

Gasflow

o

Tryk pistolkontakten ind (1); gasforstramningen starter, og efter den indstillede
gasforstremningstid starter svejseprocessen. Slip pistolkontakten (2).

Tradfremfgring

Gasforstramning . Svejsning
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» Aftreekkerstyret (trigger) varmstart ("hotstart”)

Gasflow

Tradfremfgring

Gasforstreamning Varm- Svejsning

Tryk pistolkontakten ind (1); gasforstramningen starter, og varmstart "hotstart” er i
gang, indtil kontakten slippes (2).

4-takt stopindstilling

o Tidsstyret kraterfyldning med mulig forlaengelse, se kapitel 9.3.1 "4-takt”
o Aftreekkerstyret kraterfyldningstid

Gasflow

Tradfremfaring \l I
; ; : -
Svejsning = - Kraterfyldning----
3 4

Tryk pistolkontakten ind (3), kraterfyldning pabegyndes og ophgarer. Slippes
pistolkontakten (4) inden for kraterfyldningstiden (kraterfyldningstiden forkortes),
afbrydes svejsningen.

9.3.3 Funktionstastkonfigurering

Vi har tidligere omtalt betjeningspanelets "soft keys” (funktionstaster). Ved
MIG/MAG-svejsning har brugeren mulighed for selv at indstille funktionen for disse
taster ved at veelge fra en liste med givne alternativer. Der er syv funktionstaster, der
kan tildeles en funktion.

Man kan veelge mellem falgende muligheder:

* Ingen

e Gasskyl

e Trad uden lysbue

o 2-takt/4-takt

e Kraterfyldning TIL/FRA
e Krybestart TIL/FRA

e Hot start TIL/FRA

* Programskift via pistol
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| ruden er der to kolonner: En for funktion og en for tastnummer

SOFT KEYS SETUP

Function ; Soft key

NONE

GAS PURGE

WIRE INCHING
TRIGGER MODE (2/4)
CRATER FILL ON/OFF
CREEP START ON/OFF
HOT START ON/OFF
TRIGGER SWITCH

NOoO o WON -~

WIRE 2ND
PURGE INCH. STROKE FUNCT QUIT

Betjeningspanelet har fem funktionstaster. Ved at trykke pa tasten 2. FUNKT (2ND
FUNCT), far man yderligere fem funktionstaster.

Nar man tildeler tasterne funktioner, nummereres de fra venstre som fglger:

2ND
1 2 3 FUNCT QUIT
2ND
4 5 6 7 FUNCT

Sadan ger man, nar man vil tildele en funktionstast en ny funktion:

e Placér markgren pa funktionslinjen med funktionen INGEN (NONE), og tryk pa
funktionstasten med den funktion, der skal skifte tasthummer.

* Ggr som ovenfor med den tast, som har det tasthummer, der skal bruges.

e Placér markgren pa den funktionslinje, hvor du vil skifte tasthummer, og tryk pa
den funktionstast, som du vil have funktionen pa.

De andre taster kan man pa samme made tildele en ny funktion ved at parre en af
funktionerne i venstre kolonne med et tasthummer i den hgjre kolonne.

9.3.4 Spandingsmaling ved pulsning
Mulighederne for spaendingsmetoder i pulsning er fglgende:

e Topveerdi for pulsspaending PULS

Spaendingen males kun under pulsdelen og filtreres, inden spaendingsveerdien
vises pa displayet.

e Speendingsmiddelveerdi GENNEMSNIT
Spaendingen males kontinuerligt og filtreres, inden spaendingsvaerdien vises.

De maleveerdier, der vises pa displayet, bruges som inddata til interne og
eksterne kvalitetsfunktioner.
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9.3.5 AVC-tradboks

Nar man har tilsluttet en AVC-tradboks (ARC VOLTAGE CONTROL), gar man ind i
menuen KONFIGURERING under MIG/MAG GRUNDINDSTILLINGER. Tryk ENTER
ved linjen AVC-tradboks, og veelg TIL. Udstyret konfigureres sa automatisk om for at
passe til en AVC-tradboks.

9.3.6 Release pulse

Hvis traden seetter sig fast i emnet, registrerer systemet dette. Der sendes en
strempuls ud, som lgsner traden fra underlaget.

For at opna denne funktion, skal du markere RELEASE PULSE i listen under
MIG/MAG GRUNDINDSTILLINGER og trykke pa ENTER og veelge TIL.

9.4 MMA grundindstillinger

Hovedmenu --— Konfigureringsmenu — MMA grundindstillinger

Drypsvejsning

Drypsvejsning kan anvendes ved svejsning med rustfrie elektroder. Funktionen in-
debeerer, at lysbuen skiftevis teendes og slukkes for at fa bedre kontrol over varme-
tilferslen. Elektroden skal blot Igftes lidt, for at lysbuen slukkes.

Her kan du veelge TIL eller FRA.

9.5 Lynindstilling funktionstaster

Funktionstasterne SVEJSEDATA 1 til og med SVEJSEDATA 4 vises i
lynindstillingsmenuen. For at konfigurere dem skal man ggre som folger:

FAST MODE SOFT KEYS

Placér markgren pa SOFT KEY NUMBER 1
linjen for FUNKTIONS- |ASSOCIATED WELD DATA 5
TAST NR. (SOFT KEY

NUMBER).

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe, C=2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6M/MIN

‘I STORE ‘I DELETE ‘I

Tasterne er nummereret 1-4 fra venstre til hgjre. Veelg den gnskede tast ved at
angive dens nummer ved hjeelp af plus/minus-drejeknapperne.
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Bladr derefter nedad med venstre drejeknap til naeste linje TILHIRENDE
SVEJSEDATA (ASSOCIATED WELD DATA). Her kan man bladre blandt de
svejsedatasaet, der er gemt i svejsedatahukommelsen. Veelg det gnskede
svejsedatanummer ved hjeelp af plus/minus-drejeknapperne. Tryk pa GEM (STORE)
for at gemme. For at fijerne det gemte saet, skal du trykke pa SLET (DELETE).

9.6 Dobbeltstartsignaler

Med dette alternativ aktiveret (TIL) kan du starte MIG/MAG svejsningen bade fra
tradboksens startinput og fra stremkildens TIG-startinput og vice versa. Hvis
svejsningen starter fra et startsignalinput, skal den ogsa stoppes fra samme input.

9.7 Aktiv panel i fjernreg.

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Aktiv panel i fjernreg.

Normalt kan man ikke foretage indstillinger med tryktasterne, nar panelet er i
fiernkontrolposition. Nar AKTIV PANEL | FJERNREG. er slaet TIL, kan man indstille
strom/tradfremfgring eller spaending med betjeningspanelet og fjernkontrollen.

Hvis AKTIV PANEL | FJERNREG. bruges i kombination med graenser, kan
maskinens anvendelse begreenses til et givet indstillingsomrade. Dette geelder
felgende indstillinger: tradfremfaring og speending for MIG/MAG-svejsning,
stramindstilling for MMA og TIG-svejsning, pulsstrgm ved pulserende TIG.

9.8 Automatisk lagring af svejsedata

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Aut. lagring af svejsedata

Hvis et svejsedataseet er blevet hentet fra en hukommelsesadresse i
svejsedatahukommelsen og man andrer indstillingerne, vil e&andringerne automatisk
blive gemt i hukommelsesadressen, nar man henter et nyt svejsedataseet fra
hukommelsen.

Manuel lagring af svejsedata i en hukommelsesadresse blokerer for den
naestfglgende automatiske lagring.

Den hukommelsesadresse, som svejsedatasaettet er gemt i, vises i gverste hgjre
hjgrne i malruden.

9.9 Programskift via pistolkontakt

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Programskift via pistolkontakt

Med denne funktion er det muligt at skifte mellem forskellige, forudindstillede
svejsedataalternativer ved at dobbeltklikke pa svejsepistolens aftreekker.

Skiftene sker mellem de valgte hukommelsesadresser, maks. 5. (se under kapitel 8
"Brug af hukommelse”)

FRA (OFF) - Intet skift mellem svejseprogrammer.

ARC OFF (ARC OFF) - Brugeren kan ikke skifte mellem hukommelsesadresser
under svejsningen.

ARC ON (ON) - Brugeren kan altid skifte mellem hukommelsesadresser.
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Aktivering af programskift

TRIGGER WELDDATA SWITCH

Placér markaren pa TRIGGER WEDDATA SWITCH OFF
linjen PROGRAMSKIFT | ADD/DELETE WELDDATA 5
VIA PISTOL (TRIGGER
WELDDATA SWITCH), |SELECTED WELDDATA
og tryk ENTER. Veelg
FRA, ARC OFF eller
ARC ON. Tryk pa
ENTER.

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe, CO2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6M/MIN

Valg af svejsedata fra hukommelse

TRIGGER WELDDATA SWITCH

Placér markaren pa TRIGGER WEDDATA SWITCH OFF
linjen TILFAJ/SLET ADD/DELETE WELDDATA 19
SVEJSEDATA

(ADD/DELETE SELECTED WELDDATA 5 19

WELDDATA).

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE OFF
Fe, CO2, 1.2 mm
+ 6 VOLT, 9 M/MIN

‘I STORE I DELETE ‘I ‘I QuUIT

Veelg numrene for de hukommelser, hvor de aktuelle svejsedata er gemt, ved hjeelp
af plus/minus-drejeknapperne, og tryk derefter pa GEM (STORE).

Linjen VALGTE SVEJSEDATA (SELECTED WELDDATA) viser, hvilke svejsedata
der er valgt, og i hvilken raekkefglge de kommer, fra venstre til hgjre.
Svejsedataseettet for den sidst valgte adresse vises under stregen pa displayet.

For at slette svejsedata skal man gegre som ovenfor, men trykke pa tasten SLET
(DELETE).
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9.10 Dobbelttradboks

Hovedmenu — Konfigurationsmenu — Dobbelt tradboks

Ved tilslutning af flere tradbokse (maks. 4 stk.) skal man benytte tradbokse uden
svejsedataenhed, dvs. med tomt panel.

Alle tradbokse, der leveres til kunden, har identitetsnummer 1.

Det fgrste, man skal gere ved tilslutning af flere tradbokse, er at skifte
identitetsnummer (node-adresse) pa den ene tradboks.

For at skifte id-nummer skal du gagre som fglger:

 Tilslut den farste tradboks, ga til menuen DOBBELT TRADBOKS (MULTIPLE
WIRE FEEDERS).

e Tryk pa og slip pistolkontakten for at gare tradboksen aktiv.

e Laes derefter pa forste linje, hvilket ID-nummer tradboksen har (bgr veaere 1
ferste gang). Veelg derefter et nyt ID-nummer fra 2-4.

MULTIPLE WIRE FEEDERS

Placér markgren pa CURRENT ID NUMBER -
linjen VLG NYT SELECT A NEW ID NUMBER 1
ID-NR.: (SELECT A

NEW ID NUMBER). CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

Indstil det gnskede
nummer mellem 1-4
ved at bladre med
plus/minus-drejeknap-
perne. Tryk ENTER.

Pa everste linje vil tallet for ID-nummeret sendre sig til det gnskede nummer.

e Tilslut naeste tradboks.

e Tryk pa og slip pistolkontakten for at ggre denne tradboks aktiv. Nu kan man se,
at tradboksen har ID-nummer 1.

Konfigurationen er nu klar, og man kan begynde at bruge udstyret normalt. Pa
samme made kan man konfigurere og kegre fire tradbokse. Det, der er vigtigt, nar
man bruger flere tradbokse, er ikke hvilket ID-nummer man giver dem, men at man
giver dem forskellige numre for at kunne skelne imellem dem.

Veer opmaerksom pa ikke at give to tradbokse samme ID. Hvis dette alligevel sker,
skal du rette fejlen ved at koble den ene tradboks fra og begynde forfra med
ovenstaende procedure. Man kan altid ga til menuen "DOBBELT TRADBOKS” og
kontrollere ID-nummeret pa de tilkoblede tradbokse ved at trykke pa pistolkontakten.

P4 linjen TILSLUT TRADBOKS ID (CONNECTED WIRE FEEDERS ID) ser man
ID-nummeret pa alle tilsluttede tradbokse.
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9.11 Kvalitetsfunktioner

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Kvalitetsfunktioner

Under Kvalitetsfunktioner i Konfigureringsmenuen indstilles vilkarene for logning af
udfgrte svejsninger.

QUALITY FUNCTIOHN:
FUALITY OATa LOG TO FILE

I B B N T

Markér linjen, og tryk pa ENTER. Veaelges TIL (ON), vil hver svejsning blive gemt som
en tekstfil med endelsen .aqd, en ny fil pr. dag. Her registreres:

e Tidspunktet for svejsestart

e Hvor lang tid svejsningen varede

e Maks.-, min.- og gennemsnitsstrem under svejsningen

e Maks.-, min.- og gennemsnitsspaending under svejsningen
* Maks.-, min.- og gennemsnitseffekt under svejsningen
Laes mere om kvalitetsfunktionen i kapitel 10.7.

9.12 Vedligeholdelse

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Vedligeholdelse

| denne menu indstiller du, hvor tit kontaktspidsen skal skiftes. Angiv efter hvor
mange svejsestarter udskiftning skal ske ved at markere linjen INTERVAL SKIFT AF
KONT.SPIDS (CONTACT TIP CHANGE INTERVAL), og tryk pa ENTER. Drej
derefter pa plus-/minus-drejeknapperne, indtil du far din veerdi frem. Nar
serviceintervallet er passeret, vises fejlkode 54 i fejlloggen. Nulstil ved at trykke pa
RESET (RESET).

Ved valg af GRAENSE FOR TOTAL KARSELSTID (TOTAL RUNNING TIME LIMIT)
som servicegraense i stedet for antal starter kontaktes autoriseret ESAB-servicetek-
niker.

MAINTENANCE

CONTACT TIP CHANGE INTERVAL 0 Welds
| WELD COUNT 0 Welds
TOTAL RUNNING TIME LIMIT 0d00:00:00
| TOTAL RUNNING TIME 0d00:00:00
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9.13 Maleenhed

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Maleenhed
Her vaelges maleenhed, metrisk eller tommer:

METRIC
INCH

9.14 Frekvens for malevaerdi

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Frekvens for malevardi

Her indstilles frekvenserne for malevaerdien ved at bladre frem til en veerdi mellem 1
og 10 Hz med en af plus/minus-drejeknapperne.

9.15 Registrer nggle

Hovedmenu — Konfigureringsmenu — Registrer nggle

Med funktionen REGISTRER NJGLE (REGISTER KEY) laser man visse funktioner
op, som ikke indgar i betjeningspanelets basisudfgrelse. Information om, hvilke
funktioner der er tale om findes pa side 78.

For at fa adgang til disse funktioner skal du kontakte ESAB. Angiv enhedens
serienummer, sa vil du fa en ngglekode, som indtastes pa betjeningspanelet i
menuen REGISTRER NJGLE (REGISTER KEY).

REGIZTER KEY

Serial Ho: Q2200 - QOO0 - QOO0

Ked:  AAA

EHTER
EE" ACTUTE RUIT

Tryk pa ANGIV NOGLE (ENTER KEY) og registrér naglekoden pa det tastatur, der
vises pa displayet. Placér markaren pa det gnskede tegn ved hjeelp af den venstre
drejeknap og piletasterne. Tryk pa ENTER. Nar tegnstrengen er registreret, trykkes
pa UDFZRT (DONE).

Tryk pa AKTIVER (ACTVTE) for at aktivere ngglen. En meddelelse vises: NOGLE
AKTIVERET (KEY ACTIVATED). Huvis registreringen mislykkedes, vises
meddelelsen: FORKERT NJGLE (INCORRECT KEY). Kontrollér ngglekoden, og
forsgg igen.
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10

VARKTGJER

Hovedmenu — Veerktgojer

| denne menu er der falgende undermenuer:

Fejllog, se kapitel 10.1.
Eksporter/Importer, se kapitel 10.2.
Filstyring, se kapitel 10.3.

Rediger indstillingsgraense, se kapitel 10.4.
Rediger malgraense, se kapitel 10.5.
Produktionsstatistik, se kapitel 10.6.
Kvalitetsfunktioner, se kapitel 10.7.
Egne synergidata, se kapitel 10.8.
Kalender, se kapitel 10.9.

User accounts, se kapitel 10.10.
Enhedsoplysninger, se kapitel 10.11

10.1 Fejllog

Hovedmenu — Varktojer — Fejllog

Fejlkoder anvendes til at vise, at der er opstaet en fejl i svejseprocessen. Den
angives i displayet ved hjaelp af en popup-menu. Et udrabstegn i

hgjre hjgrne af displayet.

oBs! B forsvinder fra displayet med det samme, man gar ind i fejllog-menuen.

Alle

den

bi23d

fejl, der opstar ved brugen af svejseudstyret, dokumenteres som fejimeddelelser
i fejlloggen. Op til 99 fejimeddelelser kan gemmes. Hvis fejlloggen bliver fuld, dvs.
hvis der er gemt 99 fejlmeddelelser, slettes den aeldste meddelelse automatisk, nar

naeste fejl opstar.
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Man kan leese fglgende information i fejllog-menuen:

e Det fejlnummer, som fejlen har

e Hovilken dato fejlen er opstaet

e Hovilket tidspunkt fejlen er opstaet pa
e | hvilken enhed fejlen er opstaet

* Hvilken fejlkode fejlen har

ERROR LOG

Index Date Time Unit Error
1 080917 11:24:13 8 19
2 080918 10:24:18 8 17

Lost contact with wire feeder
DELETE

VIEW
DELETE ALL UPDATE TOTAL QUIT

10.1.1 Enhedsbetegnelser

1 = keleaggregat 4 = fjernkontrol
2 = strgmkilde 5 = AC-enhed
3 =tradboks 8 = betjeningspanel

10.1.2 Beskrivelse af fejlkoder

Nedenfor beskrives de fejlkoder, som brugeren selv kan afhjeelpe. Hvis der vises en
anden kode, skal der tilkaldes en servicetekniker.

Fejl |Beskrivelse

1 Programhukommelsesfejl (EPROM)

Fejl i programhukommelse.

Ingen funktioner blokeres af denne fejl.

Afhjalpning: Genstart maskinen. Tilkald servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

2 Fejl i mikroprocessorens RAM

Mikroprocessoren kan ikke laese/skrive i den interne hukommelse.

Ingen funktioner blokeres af denne fejl.

Afhjalpning: Genstart maskinen. Tilkald servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

3 Fejl i ekstern RAM

Mikroprocessoren kan ikke laese/skrive i den eksterne hukommelse.

Ingen funktioner blokeres af denne fejl.

Afhjalpning: Genstart maskinen. Tilkald servicetekniker, hvis fejlen varer ved.
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Fejl

Beskrivelse

Spandingsfald i 5V forsyningsspanding
Forsyningsspaendingen er for lav.
Igangveerende svejsning afbrydes, og start forhindres.

Afhjaelpning:Det er ngdvendigt at afbryde spaendingen for at nulstille. Tilkald
servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

Jaevnmellemspanding ligger uden for gransevaerdi

Spaendingen er for hgj eller for lav. For hgj speending kan skyldes kraftige transienter pa
nettet eller svagt net (hgj induktans i nettet eller en fase faldet ud).

Stregmkilden afbrydes og kan ikke startes.

Afhjaelpning: Det er ngdvendigt at afbryde spaendingen for at nulstille. Tilkald
servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

Hoj temperatur

Termoafbryder er udlgst.

Igangvaerende svejsning afbrydes og kan ikke startes igen, far termoafbryderen er
genindkoblet.

Afhjaelpning: Kontrollér, at indtag og udbleesning af kgleluft ikke er tilstoppet eller
tilsmudset. Kontrollér ogsa arbejdscyklus, sa den ikke overskrider udstyrets maerkedata.

Hgj primaerstrem
Stremkilden tager for meget strom fra jeevnspaendingen som den forsynes med.
Stregmkilden afbrydes og kan ikke startes.

Afhjaelpning: Det er ngdvendigt at afbryde spaendingen for at nulstille. Tilkald
servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

12

Kommunikationsfejl (advarsel)
Systemets CAN-bus er midlertidigt overbelastet.
Stremkilde/tradboks kan have tabt kontakten med betjeningspanelet.

Afhjalpning: Gennemga udstyret og tjek, at alt er rigtigt tilkoblet.
Tilkald servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

14

Kommunikationsfejl
Systemets CAN-bus er midlertidigt ophart med at fungere pga. overbelastning.
Igangveerende svejsning afbrydes.

Afhjalpning: Gennemga udstyret og tjek, at alt er rigtigt tilkoblet. Det er ngdvendigt at
afbryde spaendingen for at nulstille. Tilkald servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

15

Data gaet tabt

Mikroprocessoren kan ikke bearbejde indkommende data tilstrackkeligt hurtigt, og
informationer er gaet tabt.

Afhjalpning: Det er ngdvendigt at afbryde spaendingen for at nulstille. Tilkald
servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

17

Tabt kontakt med anden enhed
Igangveerende aktiviteter afbrydes, og svejsestart forhindres.

Fejlen kan vaere forarsaget af et brud i forbindelsen (f.eks. i CAN-kablet) mellem
svejsedataenheden og en anden enhed. Det vises i fejlloggen, hvilken enhed der er tale
om.

Afhjaelpning: Kontrollér CAN-kablet. Tilkald servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

19

Hukommelsesfejl i batteriforsynet datahukommelse RAM
Batteriet har tabt spaendingen.

Afhjaelpning: Det er ngdvendigt at afbryde spaendingen for at nulstille. Betjeningspanelet
nulstilles. Indstillingerne sker pa engelsk med MIG/MAG, SHORT/SPRAY, Fe, CO2, 1,2
mm.

Tilkald servicetekniker, hvis fejlen varer ved.
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Fejl

Beskrivelse

22

Tab af data i senderbuffer
Betjeningspanelet kan ikke sende informationer til de andre enheder tilstraekkeligt hurtigt.
Afhjaelpning: Det er ngdvendigt at afbryde spaendingen for at nulstille.

23

Tab af data i modtagerbuffer

Betjeningspanelet kan ikke bearbejde informationer fra de andre enheder tilstreekkeligt
hurtigt.

Afhjaelpning: Det er ngdvendigt at afbryde spaendingen for at nulstille.

25

Inkompatibelt svejsedataformat

Pravet at gemme svejsedata pa et USB-hukommelseskort. USB-kortet har et andet
dataformat end svejsedatahukommelsen.

Afhjaelpning: Brug et andet USB-hukommelseskort.

26

Programfejl
Noget har forhindret processoren i at udfgre sine normale opgaver i programmet.

Programmet startes igen automatisk. lgangvaerende svejsning vil blive afbrudt. Ingen
funktioner blokeres af denne fejl.

Afhjaelpning: Gennemlaes afsnittet om brug af svejseprogrammet under svejsning. Tilkald
servicetekniker, hvis fejlen gentager sig.

28

Programdata gaet tabt
Programafviklingen fungerer ikke.

Afhjaelpning: Det er ngdvendigt at afbryde spaendingen for at nulstille. Tilkald
servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

40

Ikke-kompatible enheder
Forkert tradfremfgringsenhed er tilsluttet. Start forhindres.
Afhjalpning: Tilslut den rigtige tradboks.

54

Serviceintervallet passeret
Serviceintervallet for udskiftning af kontaktspids er passeret.
Afhjaelpning: Skift kontaktspids

60

Kommunikationsfejl

Systemets interne CAN-bus er midlertidigt ophart med at fungere pga. overbelastning.
Igangveerende svejsning afbrydes.

Afhjalpning: Gennemga udstyret og tjek, at alt er rigtigt tilkoblet. Det er ngdvendigt at
afbryde spaendingen for at nulstille. Tilkald servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

64

Graenser for malevaerdier passeret
Malevaerdierne har overskredet de indstillede graenser.
Afhjaelpning: Kontrollér, at greensen er korrekt indstillet samt svejsefugens kvalitet.
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10.2 Eksportér/importér

Hovedmenu — Varktojer — Eksporter/Importer

| menuen Eksporter/Importer er det muligt at overfgre information til og fra
betjeningspanelet via et USB-hukommelseskort.

Folgende information kan overfores:

e Svejsedataseet Eksport/Import
e Systemindstillinger 7
e Greenser for indstillinger
e Graenser for maleveerdier
 Fejllog Eksport
e Kvalitetsfunktionslog ”

e Produktionsstatistik

e Synergilinjer Eksport/Import

e Grunddata ”

Iseet USB-hukommelseskortet. Hvordan USB-hukommelseskortet saettes ind,
beskrives i kapitel 2.3. Markér linjen med den information, der skal overfgres. Tryk

pa EKSPORTER (EXPORT) eller IMPORTER (IMPORT), afhaengigt af, om
informationen skal eksporteres eller importeres.

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT m IMPORT m
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10.3 Filstyring

Hovedmenu — Veaerktgjer — Filstyring

| filstyring kan man handtere information pa et USB-hukommelseskort (C:\).
Filstyring giver mulighed for manuelt at slette og kopiere svejsedata og kvalitetsdata.

Nar USB-hukommelseskortet er sat i, viser displayet hukommelseskortets
grundmappe, hvis der ikke er valgt en mappe tidligere.

Betjeningspanelet kan huske, hvor man befandt sig, da man sidst anvendte
filstyringen, sa man havner det samme sted i filstrukturen, nar man vender tilbage.

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT. ‘I QuUIT

e For at fa information om, hvor meget lagerplads der er tilbage pa
hukommelseskortet, bruges funktionen INFO.

e Tryk pa OPDATER (UPDATE) for at opdatere informationen.

* Nar du vil slette, skifte navn, oprette en ny mappe, kopiere eller seette ind,
trykker du pa ALT. Sa far du en liste frem, du kan veelge fra. Er (..) eller en
mappe markeret, kan du kun oprette en ny mappe eller saette en fil ind, som du
allerede har kopieret. Har du markeret en fil, far du valgmulighederne OMDZB
(RENAME), KOPIER (COPY) og SAT IND (PASTE) hvis du allerede har
kopieret en fil.

FILE MANAGER

Markér en mappe eller .
fil, og tryk pa ALT. WeldData

NEW FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml

~ Weldoffice.dat

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT. ‘I QuUIT
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Denne liste vises, nar du har trykket pa ALT. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1 Slet en fil/mappe
Markér den fil eller mappe, der skal slettes, og tryk ALT.

Markér SLET (DELETE), og tryk pa ENTER. DELETE
RENAME

NEW FOLDER

Filen/mappen er nu slettet. For at kunne slette en mappe skal den vaere tom, dvs.
slet fgrst de filer, der er i mappen.

10.3.2 Omdob en fillmappe
Markér den fil eller mappe, hvis navn skal andres, og tryk ALT.

Markér OMD@B (RENAME), og tryk pa ENTER. DELETE
RENAME

NEW FOLDER

Et tastatur vises i displayet. Benyt drejeknappen til venstre for at skifte linje, og
piletasterne til at flytte til venstre og hgjre. Markér det tegn/den funktion, der skal
benyttes, og tryk pa ENTER.

10.3.3 Opret ny mappe
Markeér, hvor den nye mappe skal ligge, og tryk pa ALT.

Markér NY MAPPE (NEW FOLDER), og tryk pa DELETE
ENTER. RENAME
NEW FOLDER

Et tastatur vises i displayet. Benyt drejeknappen til venstre for at skifte linje, og
piletasterne til at flytte til venstre og hagjre. Markér det tegn/den funktion, der skal
benyttes, og tryk pa ENTER.

10.3.4 Kopiér og saet filer ind
Markér den fil, der skal kopieres, og tryk ALT.

Markér KOPIER (COPY), og tryk pa ENTER. COPY
PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Stil markeren i den mappe, som den kopierede fil skal ligge i, og tryk pa ALT.
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Markér SAT IND (PASTE), og tryk pa ENTER. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopien gemmes som Copy of plus det oprindelige navn, f.eks. Copy of
WeldData.awd.

10.4 Redigér indstillingsgraense

Hovedmenu — Vearktojer — Redigér indstillingsgranse

| denne menu indstilles egne maks.- og min.vaerdier for forskellige svejsemetoder.
Graenserne kan ikke over- eller underskride de vaerdier, som strgmkilden er
dimensioneret for. Der findes 50 lagerpladser. Markér linjen for en tom lagerplads,
og tryk pa ENTER. Veelg proces (MIG/MAG, MMA, TIG), og tryk pa ENTER. For
MIG/MAG kan maks.- og min.veerdierne for spaending og tradhastighed veelges.

EDIT SETTING LIMITS

PROCESS MIG/MAG
VOLTAGE

- MIN 8.0V

- MAX 60.0 V
WIRE SPEED

- MIN 0.8 M/MIN
- MAX 25.0 M/MIN

STORE ‘I AUTO ‘I DELETE I

For MMA og TIG kan maks.- og min.veerdierne for strem aendres.

SETTING LIMITS

2o - 3324 AP

I N N TS

Nar veerdierne er justeret, trykker du pa GEM (STORE). Nar du bliver spurgt, om
greenseveaerdien skal gemmes pa den valgte lagerplads, skal du trykke pa NEJ (NO)
eller JA (YES). Lagerpladsens veerdier ses under stregen forneden. | dette tilfeelde
har lagerpunkt 2 for MMA greenseveerdierne 20-394 A.

Med AUTO indstilles greenserne automatisk i henhold til de graenser, der er indstillet
for den pageeldende svejsemetode.

Nar du bliver spurgt, om graenseindstillingerne skal indstilles automatisk, skal du
trykke pa NEJ (NO) eller JA (YES) og derneest GEM (STORE), hvis indstillingen skal
bevares.
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10.5 Redigér malgraense

Hovedmenu — Varktgjer — Redigér malgraense

| denne menu indstilles dine egne malgraenser for de forskellige svejsemetoder. Der
findes 50 lagerpladser. Markér linjen for en tom lagerplads, og tryk pa ENTER. Veelg
proces ved at trykke pa ENTER. Vaelg derefter svejseprocessen fra den viste liste,
og tryk dernaest pa ENTER igen.

Folgende veerdier kan veelges:

For MIG/IMAG

e spanding: min., maks., min. gennemsnit, maks. gennemsnit

e strgm: min., maks., min. gennemsnit, maks. gennemsnit

o effekt: min., maks., min. gennemsnit, maks. gennemsnit

e tradboks strem: min., maks., min. gennemsnit, maks. gennemsnit

Tip: For at forebygge fremfaringsproblemer, iseer ved robotsvejsning, anbefales det,
at der angives en maks.veerdi for fremfgringsenhedens motorstream. Hgj motorstrgm
viser, at der er et fremferingsproblem. For at angive den korrekte maks.vaerdi
anbefales det, at motorstremmen studeres under en maneds svejsning. Derefter
angives en passende maks.veerdi.

For MMA og TIG

e spanding: min., maks., min. gennemsnit, maks. gennemsnit
e strgm: min., maks., min. gennemsnit, maks. gennemsnit
o effekt: min., maks., min. gennemsnit, maks. gennemsnit

Indstil den gnskede veerdi med en af de hgjre drejeknapper, og tryk pa GEM
(STORE).

| dialogboksen bliver du spurgt, om du vil gemme pa den valgte lagerplads. Tryk pa
JA (YES), sa bliver veerdien gemt. Lagerpladsens vaerdier ses under stregen
forneden.

MEASURE LIMITS

1-MIG
2-TiIG
3-
4-
5-
6 -
7-

24.0 - 34.0 VOLT, 90 - 120 AMP
2000 - 3000 Kw

Med AUTO indstilles greenserne automatisk efter de sidst benyttede maleveerdier.

Nar du bliver spurgt, om malevaerdierne skal indstilles automatisk, skal du trykke pa
NEJ (NO) eller JA (YES) og derneest GEM (STORE), hvis indstillingen skal bevares.

-69 -
bi23d



10.6 Produktionsstatistik

Hovedmenu — Varktojer — Produktionsstatistik

Produktionsstatistikken skal give overblik over den totale lysbuetid, den totale
maengde materiale og antallet af svejsninger siden seneste nulstilling. Desuden skal
den give overblik over lysbuetiden og meengden af materiale, der blev brugt ved den
seneste svejsning. Til orientering vises ogsa smeltet tradmateriale pr. laengdeenhed
der er beregnet, og hvornar seneste nulstilling skete.

Antallet af svejsninger gges ikke, hvis lysbuetiden har veeret kortere end 1 sekund.
Derfor vises det ikke, hvor meget materiale der blev brugt til netop en sadan kort
svejsning. Dog regnes materiale- og tidsforbruget ind i det totale materiale- og
tidsforbrug.

PRODUCTION STATISTICS
LAST WELD TOTAL
ARCTIME 0s 0s
CONSUMED WIRE 0g 0g
BASED ON Og/m
NUMBER OF WELDS 0
LAST RESET 081114 08:38:03
RESET ‘I UPDATE ‘I ‘I ‘I QuUIT

Nar man trykker pa RESET, nulstilles alle beregningsenheder. Dato og tid viser
seneste nulstilling.

Hvis man ikke nulstiller beregningsenhederne, nulstilles de alle automatisk, nar en af
dem har opnaet sin maks.veerdi.
Beregningsenhedernes maks.vardier

Tid 999 timer, 59 minutter, 59 sekunder
Veegt 13350000 gram
Antal 65535 stk.

Materialeforbruget beregnes ikke ved brug af kundespecifikke synergilinjer.
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10.7 Kbvalitetsfunktioner

Hovedmenu — Varktojer — Kvalitetsfunktioner

Kvalitetsfunktioner holder styr pa en reekke interessante svejsedata for de enkelte
svejsninger.

Disse funktioner er:

e Tidspunktet for svejsestart.

e Hvor lang tid svejsningen varede.

e Maks.-, min.- og gennemsnitsstrem under svejsningen.

e Maks.-, min.- og gennemsnitsspaending under svejsningen.
e Maks.-, min.- og gennemsnitseffekt under svejsningen.

For at beregne heat input markeres den valgte svejsning. Bladr blandt svejsningerne
med den gverste hgjre drejeknap (#), og justér laengden pa svejsefugen med den
nederste (*). Tryk pa OPDATER (UPDATE), sa beregner svejseenheden heat input
for den valgte svejsning.

Antallet af svejsninger siden sidste nulstilling vises pa nederste linje. Man kan maks.
gemme oplysninger om 100 svejsninger. Hvis der er over 100 svejsninger
overskrives den fgrste. Svejsningen skal vare laeengere end 1 sekund for at blive
registreret.

Den senest registrerede svejsning vises pa displayet, men man kan ogsa sagtens
bladre i de andre registrerede svejsninger. Nar man trykker pa RESET, slettes alle
logger.

IEUHLITT FUHCT I OME 1]

#WELD: 1 ~ 4 ol LEMGTH: 182 cm

START SEOS1EET 10:14:48
WELD TIME oiE:@d:a3 WELD DATA:
HEAT IHPUT: 3.12 k.J<mm

e MIk ALIE .
I CAmP? 120, @ bt= o] 21 .00
LocLiy 12.30 £ .50 2.0
F Cklla 3.11 1.47 .10
HUMBERE OF WELDS SIHCE RESET: 4

peser Jueare ] | ] ourr

Beskrivelse af svejsedataskema

Hvert svejsedataskema kan forsynes med en kort beskrivelse. | menuen INDSTIL
(SET) og EDIT DESCRIPTION (EDIT DESCRIPTION) kan det svejsedataskema,
som netop er hentet, gives en beskrivelse pa maks. 40 tegn via det indbyggede
tastatur. Her kan en eventuel beskrivelse ogsa aendres eller fjernes.

Hvis det hentede skema har en beskrivelse, vises denne i menuruderne MEMORY
(MEMORY), MAL (MEASURE) og FJERN (REMOTE) i stedet for de svejsedatapara-
metre, der ellers vises.
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10.7.1 Gem kvalitetsdata
Hovedmenu — Varktgjer — Eksporter/Importer

De filer, der produceres i betjeningspanelet, er gemt som xml-filer. USB-hukommel-
seskortet skal formateres som FAT for at fungere. Betjeningspanelet kan benyttes
med ESABs software WeldPoint, som bestilles separat.

Seet et USB-hukommelseskort i betjeningspanelet, se kapitel 10.3 "Filstyring”.

EXPORT/IMPORT
Markér KVALITETS- WELD DATA SETS
FUNKTIONSLOG SYSTEM SETTINGS

(QUALITY FUNCTION |SETTING LIMITS

LOG), tryk EKSPOR- MEASURE LIMITS

TER (EXPORT). ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ‘I ‘I ‘I ‘I QuUIT

Hele saettet af kvalitetsdata (information om de 100 seneste svejsninger), der er
gemt i betjeningspanelet, er nu gemt pa USB-hukommelseskortet.

Filen ligger i en mappe, der hedder QData. QData oprettes automatisk, nar man
iseetter et USB-hukommelseskort.

10.8 Egne synergilinjer
Hovedmenu — Veaerktgjer —+ Egne synergilinjer

Det er muligt at lave sine egne synergilinjer, hvad angar tradhastighed og spaending.
Man kan maks. gemme ti sadanne synergilinjer.

En ny synergilinje laves i to trin:
1. Definér den nye synergilinje ved at angive et antal spaendings-/tradhastigheds-
koordinater, se punkt A-D i fglgende figur:

Spaending

p radfremforing

2. Angiv, hvilken trad-/gaskombination synergilinjen skal gaelde for.
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10.8.1 Angiv spandings-/tradkoordinater

For at lave en synergilinje for metoden kortbue/spraybue kraeves der fire
koordinater og for metoden pulsning to koordinater. Disse koordinater skal derefter
gemmes under individuelle svejsedatanumre i svejsedatahukommelsen.

Kortbue/spraybue

Ga til hovedmenuen og veelg MIG/MAG-metoden KORTBUE/SPRAYB.

Indtast de @nskede veerdier for spaending og tradhastighed for den farste
koordinat.

Ga til hukommelsesmenuen (MEMORY), og gem den fgrste koordinat pa valgfrit
nummer.

e De fire koordinater for en kortbue-/spraybuelinje kan gemmes som valgfrie
numre. Fra fabrikken er de gemt som nr. 96, 97, 98 og 99.

Et hgjere svejsedatanummer skal indeholde hgjere vaerdier for spaending og
tradhastighed end svejsedatanummeret umiddelbart for.

Svejseparametrene induktans og reguleringsart skal have samme vaerdi i
samtlige fire svejsedatanumre.

Definér det antal koordinater, der skal bruges, og ga derefter videre til kapitel
10.8.2 "Angiv geeldende trad-/gaskombination”

Pulsning

Ga til hovedmenuen og veelg MIG/MAG-metoden PULSNING.

Indtast de @nskede veaerdier for spaending og tradhastighed for den farste
koordinat.

Ga til hukommelsesmenuen, og gem den farste koordinat pa valgfrit nummer.

e Et hgjere svejsedatanummer skal indeholde hgjere vaerdier for spaending,
tradhastighed, pulsfrekvens, pulsamplitude og baggrundsstrem end
svejsedatanummeret umiddelbart far.

Svejseparametrene pulstid, Ka, Ki og "slope” skal have samme veerdi i
begge svejsedatanumre.

Definér det antal koordinater, der skal bruges, og ga derefter videre til kapitel
10.8.2 "Angiv geeldende trad-/gaskombination”

10.8.2 Angiv geeldende trad-/gaskombination

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES
Placér markaren pa WIRE TYPE Fe
linjen TRADTYPE SHIELDING GAS co2
(WIRE TYPE), og tryk | WIRE DIAMETER 0.6 mm
ENTER. SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1 96
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 2 97
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 3 08
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 4 99

bi23d
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Veelg et alternativ, som vises i listen, og tryk ENTER. |Fe |
Ss 18%Cr 8%Ni |
Ss duplex |
Al Mg

Al Si

Metal cored Fe

Veelg pa samme made for BESKYTTELSESGAS COo2 |
(SHIELDING GAS), og tryk ENTER. Ar 18%CO02 |
Ar2%02 |
Ar
He
ArHeO2

Veelg pa samme made for TRADDIMENSION (WIRE [0.6 mm |
DIAMETER), og tryk ENTER. 0.8 mm |
1.0 mm |
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm

Markér linjen SYNERGISK DESIGNPLAN 1 (SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1),
og tryk p4 GEM (STORE).

Dermed er operationen afviklet - en synergilinje er defineret.
OBS! For hver pulsmode skal der bruges en tilsvarende kort-/spraybuesynergi.

Nar man laver en ny synergilinje for pulsmetoden, far man derfor altid en
advarselsmeddelelse, hvis der ikke er lavet en tilsvarende linje for kort-/spraybueme-
toden. Meddelelsen lyder: ADVARSEL! Tilsvarende synergilinje for kort-/spraybue
mangler.

10.8.3 Lav egne trad-/gasalternativer

Listerne med trad- /gasalternativer kan udvides med op til ti egne alternativer.
Leengst nede i hver liste er der en blank linje (---). Ved at placere markgren pa
denne linje og trykke ENTER far man adgang til et tastatur, der ggr det muligt at
indtaste sine egne alternativer.

Markér linjen ---, og tryk pa ENTER. Ar15%C02
Ar8%02
Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%CO2 |
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Sadan bruger man betjeningspanelets tastatur:

e Placér markgren pa det gnskede
tastaturtegn ved hjaelp af den venstre
drejeknap og piletasterne. Tryk pa
ENTER. Skriv en komplet tegnstreng
med maks. 16 tegn pa denne made.

e Tryk pa UDFQRT (DONE). Det

KEYBOARD

BCMAE 180

individuelle navngivne alternativ kan - - -
M e | 07 | svmiEOL

ses i listen.

Sadan sletter man sit eget navngivne alternativ:

e Markér det individuelle trad-/gasalternativ i den aktuelle liste.
e Tryk pa SLET (DELETE).

OBS! Et individuelt navngivet trad-/gasalternativ kan ikke slettes, hvis det indgar i
det svejsedataseet, der er i arbejdshukommelsen pa det pageeldende tidspunkt.

10.9 Kalender

Hovedmenu — Vaerktejer —+ Kalender

Her indstilles dato og tid. DATE & TIME o

Markér den linje, der skal indstilles; ar, maned,
dag, time, minutter eller sekunder. Indstil den
korrekte veerdi ved hjeelp af en af de hgjre
drejeknapper. Tryk pa INDSTIL (SET).

cOoS100s as:11:47

10.10 User accounts

Hovedmenu — Varktejer — User accounts

Nogle gange er det ekstra vigtigt fra et kvalitetssynspunkt, at stremkilden ikke kan
benyttes af uvedkommende.

AOMIHISTRATOR
gl TH

| denne menu registreres brugernavn,
bemyndigelse og adgangskode.

Markér USER NAME, og tryk pa ENTER. Ga ned
til en tom linje, og tryk pa ENTER. Indtast et nyt
brugernavn pa tastaturet ved hjeelp af venstre
drejeknap, hgjre- og venstrepil samt ENTER. Der - -
er plads til 16 brugerkonti. | kvalitetsdatafilerne vil

det fremga, hvilke brugere der har udfert en specifik svejsning.
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Pa linjen BRUGERNIVEAU (ACCOUNT LEVEL) veelges mellem:

e Adminstrator
har adgang til alt (der kan tilfgjes nye brugere)
e Seniorbrugere
har adgang til alt undtagen:
lasefunktion
dobbelt tradboks
kalender

brugerkonti
e Normal bruger

har adgang til malruden

Pa linjen USER PASSWORD indtastes en adgangskode via tastaturet. Nar
stremkilden slas til, og betjeningspanelet aktiveres, vises en opfordring pa displayet
om at angive en adgangskode.

Veelger man ikke at benytte denne funktion, dvs. strgmkilden og betjeningspanelet
skal veere last op for alle brugere, vaelges USER ACCOUNTS OFF.

10.11 Enhedsoplysninger

Hovedmenu — Verktejer -+ Enhedsoplysninger
| denne menu vises folgende oplysninger:

e Maskin-id
e Node-id
2 = strgmkilde
3 = tradfremfering
8 = betjeningspanel
e Softwareversion

UNIT INFORMATION

Machine ID Node ID Software Version
44 8 1.00A
23 2 2.00 A
5 3 1.18A

WELD DATA UNIT
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11  BESTILLING AF RESERVEDELE

U8, er konstruerede og testede i henhold til international og europaisk standard
60974-1 og 60974-10. Efter udfert service eller reparation pahviler det den udferen-
de serviceinstans at kontrollere, at produktet ikke afviger fra den ovennavnte stan-
dard.

Reservedele bestilles hos neermeste ESAB-repraesentant, se sidste side i denne pu-
blikation.
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U8,

Menustruktur

MIG/MAG

Process
MIG-"MAG Method

Phase - Method
Wire type

Shielding gas
Wire diameter
Configuration
Tools

FAST
MEMORY MODE
‘ Superpulse Qset

Short/Spray Pulse

MIG/MAG

RCESS HIG G

Voltage Stop data Wire speed
Wire speed Wire speed Wire speed - crater fill Inductance
Inductance Pulse current Pulse current - pinch off pulse Control type
Control type Pulse time Pulse time - burn back time Start data
Synergic Mode Pulse frequency Pulse frequency - gas postflow -gas preflow
Start data Background current Background current  Setting limits -creep start
- gas preflow Slope Slope Spot welding Stop data
- creep start Synergic Mode Inductance Edit description -pinch off pulse
- hot start Internal constants Control type -burn back time
- touch sense -Ka Synergic Mode -gas post flow
Stop data -Ki Phase weldtime Setting limits
- crater fill Start data Internal constants Measure limites
- pinch off pulse - gas preflow -Ka Spot welding
- burn back time - creep start -Ki Edit description
- gas postflow - hot start Start data
Setting limits - touch sense - gas preflow
Measure limits Stop data - creep start
Spot welding - crater fill - hot start
Edit description - burn back time - touch sense

- gas postflow
Setting limits
Measure limits
Spot welding
Edit description
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MMA

Process
MMa Method

U Electrode type
Electrode diameter
Configuration
Tools

* Not imple-
mented yet

MMA AC *

(PED

FETHD
ECECTRODE DTHENSTON
CONFICURATIONR
TOOLSK

Lot Jeoweloon ] %] |

Current

Arc Force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

Setting limits
Measure limits
Edit description
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MMA_AC
PRI
A —
ELECTRNOE DIMENSION
CONF [GURAT LOHK
TaoLsr

[
SET MEASLIRE § MEMORY MODE.

Current

Arc force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

- hot start duration
- hot start amplitude
Setting limits
Measure limits
Edit description
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U8,

START METHOD

GUM TRIGGER MODE
COMF IGURAT IOHK
TOaLSe

HF=START
4-5TROKE

Process

Method

Start method
Gun trigger mode
Configuration
Tools

* Not imple-
mented yet

TIG
Constant |

CONSTANT T

5 % = FAST
SET  JMEASURE § MEMORY § MODE

Current

Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description

TIG
Pulsed |

TIG PULSE

Lot Jeswef e [ HE] ]

Current
Background current
Pulse time
Background time
Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description

TIG

Constant
AC*

Lt Josseene [RE] |

Current

Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas post flow
Preheating
Frequency
Balance

Offset

Setting limits
Measure limits
Edit description

80

TIG
Pulsed |AC*

TIG AC PULSE

Pl
T i
U TRIGGER hOOE 4-5TROKE
EOF IEIRATION

fodLse

L Jeoselom ] BT ]

Current

Slope up time

Slope down time
Gas preflow

Gas post flow
Preheating
Frequency

Balance

Offset

Pulse periods
Background current
Background periods
Background balance
Background frequency
Background offset
Setting limits
Measure limits

Edit description
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U8,

GOUGING

coucine |[|Process
- s || E'ectrode diameter
; Configuration
Tools

QOE DAk
COMNF IGURATIONe
TOOLEe

Voltage
Synergic mode
Inductance
Control type
Edit description

Edition 100802
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U8,

Configuration

[M1G/mMac

WIRE TYPE

SHIELDIMG GRS
WIRE DTHERZT O
U?TFIEUEHTIUHP

MEMORY

CONFIGURATION - TOOLS
MIG/MAG
PROCESS MIG-MAG
H%EED%’PE SHI:IF:TfSF'Rllg‘r'
=
SHIELDING Gag COE Process
Ul Hl] =
COMF IGURET LOHK Method
s Wire Type
Shielding Gas
Wire diameter
MERSURE Configuration
Tools
| Tools
MIG-MAG
sma%éﬁgﬁ HETHAD SHORTEPRAY
WIRE TYFE Fe
SHIELDING GRS coz
WIRE DIMEHSION 0.9 mm

Language

Code lock

Remote controls
MIG/MAG defaults
-gun trigger mode
-4-stroke configuration
-soft keys configuration
-volt.measure in pulsed
-AVC feeder

-release pulse

MMA defaults

-droplet welding

Fast mode soft buttons
Double start sources
Panel remote enable
Auto save mode

|
Trigger welddata switch
Multiple wire feeders
Quality functions
Maintenance
Unit of length
Measure value frequency
Register key
Error category config

Error log
Export/import

-weld data sets
-system settings
-setting limits
-measure limits
-error log

-quality function log
-production statistics
-synergic lines
-basic settings

File manager
Setting limit editor
Measure limit editor
Production statistics
Quality functions
User defined synergic data
Calendar

User accounts

Unit information

Edition 100802
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U8,

Functional differences

Functions U8, Basic U8, Plus
Super Pulse No Yes
Limit editor Yes Yes
File manager No Yes
Auto save mode No Yes
Release pulse Yes Yes

Synergic lines

Basic package = 92 lines

Complete no of available lines

User defined synergic data

No

Yes

Production statistics

No

Yes
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Trad- og gaskombinationer

U8, Basic - MIG/IMAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire COo 08 10 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO5 08 1.0 12 16*
Ar + 8% COo 08 10 1.2 1.6*
Ar + 23% COo 08 10 1.2 1.6*
Stainless solid wire (Ss) Ar + 2%0, 08 10 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 08 10 1.2 1.6*
Magnesium-alloyed Ar 1.0 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg)
Silicon-alloyed aluminium wire | Ar 1.0 1.2 1.6*
(AISi) Ar + 50% He 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire (Fe) |Ar+ 18% CO» 1.2 1.4* 1.6*
Ar+ 8% CO» 1.2 1.4* 1.6*
Rutile flux cored wire (Fe) Ar + 18% COo 1.2 1.4* 1.6*
Basic flux cored wire (Fe) COo 1.2 1.4* 1.6*
Ar +18% COo 1.2 14 1.6*
Metal powder cored stainless |Ar + 8% CO» 1.2
wire (Ss) Ar + 2% Oy 1.2
Ar+18% COo 1.2
Ar + 2% COo 1.2
Silicon bronze (CuSi3) Ar 1.0 1.2
Ar + 1%0, 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002¢c, 5000i, 5002c, 6502¢c
U8, Basic - MIG/IMAG welding with PULSE

Wire type

Shielding gas

Wire diameter (mm)

Low alloy or unalloyed wire
(Fe)

Ar + 18% CO»
Ar + 8% CO»

1.0 1.2 1.6*
1.0 1.2 1.6*

Stainless wire (Ss) Ar + 2%0, 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 08 1.0 1.2 1.6*
Magnesium-alloyed Ar 1.0 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg)
Silicon-alloyed aluminium Ar 1,0 1.2 1.6*
wire (AISi) Ar + 50% He 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire Ar + 18% CO» 1.2 1.4* 1.6*
(Fe) Ar + 8% COy 12 1.4* 1.6*
Metal powder cored Ar + 2% O 1.2
stainless wire (Ss) Ar + 2% CO5 1.2
Ar + 8% CO» 1.2
Silicon bronze (CuSi3) Ar 1.0 1.2
Ar+ 1% O 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 5000i, 5002c, 6502¢c
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U8, Plus - MIG/MAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire COo 08 09 10 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO, 08 09 1.0 12 16*
Ar + 2% O 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5%07 + 5% CO» 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar + 8% COo 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 23% COo 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 15% CO2 + 5%0, 08 09 10 1.2 1.6*
Ar +16% COo 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 25% COo 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5% O 1.0 1.2
Stainless solid wire (Ss) Ar + 2%0, 08 10 1.2 1.6*
Ar + 30%He + 1%0- 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 3%CO2 + 1%H> 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 32%He + 3%CO2+ 1% H, |0.8 09 1.0 1.2 1.6%
Stainless duplex wire Ar + 2% O 1.0
(Ss Duplex) Ar + 30%He +1%0, 1.0
Magnesium-alloyed Ar 09 10 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg)
Silicon-alloyed aluminium wire | Ar 09 10 1.2 1.6*
(AISI) Ar + 50% He 09 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire (Fe) |Ar + 18% CO» 1.0 1.2 1.4* 1.6*
Ar+ 8% CO» 1.0 1.2 1.4* 1.6*
Rutile flux cored wire COs 1.2 1.4* 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO, 12 1.4* 1.6*
Basic flux cored wire COs 1.0 1.2 14* 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO, 1.0 1.2 1.4* 1.6*
SELF-SHIELDING 1.2 1.6*
Stainless flux cored wire Ar + 18% CO» 1.2
(Ss) Ar+ 8% CO, 1.2
SELF-SHIELDING 1.6* 2.4*
Duplex rutile flux Ar + 18% CO» 1.2
cored wire (Ss)
Metal powder cored stainless |Ar + 8% CO» 1.2
wire (Ss) Ar + 2% O, 1.2
Ar+18% COo 1.2
Ar + 2% COo 1.2
Nickel base Ar + 50% He 0.9
Silicon bronze (CuSi3) Ar + 1%0, 1.0 1.2
Ar 1.0 1.2
Copper and aluminum wire Ar 1.0 1.2
(CuAl8) Ar + 1%0, 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002¢c, 5000i, 5002c, 6502¢c
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U8, Plus - MIG/MAG welding with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire | Ar + 18% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 2% O, 0.8 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5%07 + 5% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 8% COo 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 23% COo 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar +16% CO» 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar + 25% COo 0.9
Ar + 5%0, 1.0 1.2
Stainless wire (Ss) Ar + 2%0, 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 30%He + 1%0- 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 2% COo 08 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 3% CO2 + 1%H> 08 09 10 1.2 16
Ar + 32%He + 3%C0O2+ 1% H, |08 09 10 1.2 1.6
Stainless duplex wire Ar + 30%He + 1%0- 1.0
(Ss Duplex) Ar + 2%0, 1.0
Magnesium-alloyed Ar 08 09 10 1.2 1.6*
aluminium wire (AIMg) Ar + 50%He 1.2
Silicon-alloyed aluminium Ar 09 1,0 1.2 1.6*
wire (AISi) Ar + 50% He 09 1.0 1.2 1.6*
Metal powder cored wire Ar + 18% CO» 1.0 1.2 14* 1.6*
(Fe) Ar + 8% COy 1.0 1.2 1.4* 1.6
Metal powder cored Ar + 2% O 1.2
stainless wire (Ss) Ar + 2% CO5 1.2
Ar + 8% CO» 1.2
Nickel base Ar 1.0 1.2
Ar + 50% He 09 1.0 1.2
Ar + 30% He + 2%H- 1.0
Ar + 30% He + 0.5%CO» 1.0
Silicon bronze (CuSi3) Ar+ 1% Oy 1.0 1.2
Ar 1.0 1.2
Stainless wire (13964) Ar + 8%0, 1.0Low 1.0HIGH
Copper and aluminum wire | Ar 1.0 1.2
(CuAI8) Ar + 1%05 1.0 1.2

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 5000i, 5002c, 6502¢c

MMA welding

Electrode type

Electrode diameter (mm)

Basic
Rutile
Cellulose

25 32

1.6 2.0 25 3.2 4.0 45 5.0 5.6* 6.0*
16 20 25 3.2 40 45 50 5.6* 6.0 7.0*

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 5000i

Carbon, arc air

Electrode diameters (mm)4.0 50 6.0 8.0 10.0 13.0
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U8,

Bestillingsnummer
Ordering no. Denomination
0460 820 880 Control panel Aristo™ U8, *
0460 820 881 Control panel Aristo™ U85 Plus *
0460 820 882 Control panel Aristo™ U85 Plus I/O *
0460 896 070 Instruction manual SE
0460 896 071 Instruction manual DK
0460 896 072 Instruction manual NO
0460 896 073 Instruction manual Fl
0460 896 074 Instruction manual GB
0460 896 075 Instruction manual DE
0460 896 076 Instruction manual FR
0460 896 077 Instruction manual NL
0460 896 078 Instruction manual ES
0460 896 079 Instruction manual IT
0460 896 080 Instruction manual PT
0460 896 081 Instruction manual GR
0460 896 082 Instruction manual PL
0460 896 083 Instruction manual HU
0460 896 084 Instruction manual CZ
0460 896 085 Instruction manual SK
0460 896 086 Instruction manual RU
0460 896 087 Instruction manual US
0460 896 089 Instruction manual EE
0460 896 090 Instruction manual LV
0460 896 091 Instruction manual Sl
0460 896 092 Instruction manual LT
0460 896 093 Instruction manual CN
0459 839 037 Spare parts list

* For functional differences, see page 83
The instruction manuals are available on the Internet at www.esab.com.
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U8,

Tilbehor

Extension cable (connectors included)
75m12-poles ......... ... ... ... 0460 877 891

Adapter set 230 V AC /12 V DC, for control 0457 043 880
box ...

(for training with the control box disconnected

from the machine).

USB Memory stick Gb 2 0462 062 001

R0460 896/E100802/P90
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +322 74511 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Mesero (Mi)

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

North and South America
ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039

Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

ESAB AB

SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

081016



