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1

SAKERHET

OBSERVERA! Enheten &r provad av ESAB i en allmén uppkoppling. Ansvaret for
den slutliga inkopplingens sékerhet och funktion aligger intergratéren.

Anvandaren av en ESAB utrustning har det yttersta ansvaret for de sakerhetsatgérder som berér
personal i arbete med systemet eller i dess narhet. Sakerhetsatgarderna skall uppfylla de krav som
stalls pa denna typ av utrustning. Innehallet i den har rekommendationen kan ses som ett tillagg till
de normala regler som géller for arbetsplatsen.

All manévrering maste utféras av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens funktion.

En felaktig manover kan skapa en onormal situation som skadligt kan drabba saval operatér som
den maskinella utrustningen.

1. All personal som arbetar med utrustningen skall vara vél insatt i:
¢ dess handhavande
¢ nb&dstoppens placering
¢ dess funktion
¢ géllande sakerhetsféreskrifter
¢ svetsning och skarning
2. Operatéren skall se till:
 att ingen obehdérig befinner sig inom utrustningens arbetsomrade vid start
 attingen person star oskyddad nar ljusbagen tands
3. Arbetsplatsen skall:
 vara lamplig fér andamalet
e vara dragfri
4. Personlig skyddsutrustning:
¢ Anvand alltid féreskriven personlig skyddsutrustning som t ex skyddsglaségon, flamsakra
klader, skyddshandskar.
» Se till att inte anvanda I6st sittande plagg sdsom skarp, armband, ring etc som kan fastna,
eller ge brénnskador.
5.  Ovrigt
» Kontrollera att anvisade aterledare ar val anslutna.
* Ingrepp i elektriska enheter far endast goéras av behorig personal.
» Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas latt tillganglig pa vél anvisad plats.
¢ Smorjning och underhall av utrustningen far ej utféras under drift.
Lamna in elektroniska utrustningar till atervinningsanldggning!
Enligt direktiv 2002/96/EG, samt nationell lag, om avfallshantering av elektrisk och/eller
elektronisk utrustning ska slutanvand utrustning ldmnas till en atervinningsanlaggning.
Som ansvarig for utrustningen &r du enligt lag skyldig att inhdmta information om
godk&nda insamlingsstationer.
For ytterligare information kontakta ndrmaste ESAB representant.
-6 -
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2 INTRODUKTION

For att fa sa stor nytta som méijligt av din svetsutrustning rekommenderar vi dig att
l&sa denna bruksanvisning.

For allman information om drift se strémkallans respektive tradmatarenhetens
bruksanvisning.

Den text som presenteras i displayen finns tillganglig pa féljande sprak:
engelska, svenska, finska, norska, danska, tyska, franska, italienska, hollandska,
spanska, portugisiska, ungerska, polska, amerikanska, tjeckiska, kinesiska och
turkiska.

OBS! Avvikelser i panelens funktion kan férekomma, beroende pa i vilken produkt
den &r monterad.

2.1 Instéliningspanel Aristo U8,

Instéllningspanelen levereras med en fastplat med skruvar och en engelsk
bruksanvisning. En 1,2 m kabel ar monterad pa panelen. USB-minne och
férlangningskabel finns som tillbehér, se sidan 90.

Bruksanvisningar pa andra sprak finns tiligéngliga att ladda ner fran internetsidan
www.esab.com.

0 Plats for USB-minne ' (R —— ‘

e Ratt fér andring av markér (4]

e Display
e Mjuka knappar m

e Meny
G Enter

e Ratt for att 6ka eller minska

installda varden och stélla in
spénningen, #

e Ratt for att 6ka eller minska instéllda
varden och stalla in tradmatningshastigheten *

bi23s © ESAB AB 2012
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2.1.1 Knappar och rattar
Mjuka knappar (4)

De fem knapparna i rad under displayen har
varierande funktioner. De ar sa kallade “mjuka”
knappar, det vill sdga de kan ha olika

funktion beroende pa vilken meny du

befinner dig i. Den aktuella funktionen for
dessa knappar framgar av texten i

displayens nedre rad.

Nar funktionen ar aktiv indikeras detta med att

WELD
DATA 2

Meny-knapp (5)

knappen blir vit:

0.0 Volt
0 Amp

Med MENY-knappen &= kommer man alltid tillbaka till huvudmenyn:

MIG/MAG

PROCESS
METHOD

QSET

SYNERGY GROUP
WIRE TYPE
SHIELDING GAS
WIRE DIAMETER
CONFIGURATIONp
TOOLSp

MIG/MAG
SHORT/SPRAY
OFF
STANDARD

Fe

Ar+8%CO0O2

1.2 mm

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I

Enter-knapp (6)

d
Med ENTER-knappen bekraftas ett val.
Markoér-ratt (2)

Med den vanstra ratten flyttas markéren till olika rader i displayen.

Plus/minus-rattar (7, 8)

Med de hogra rattarna 6kas eller minskas ett installningsvéarde. Vid sidan om

rattarna finns en symbol, fyrkant EEd eller stjarma E

. De flesta sifferinstéliningarna

kan goras med valfri ratt, men vissa instéllningar maste géras med endera ratten.

bi23s

© ESAB AB 2012
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2.2 Placering

Pa baksidan pa instaliningspanelen finns ett stéd att
falla ut sa att man kan stalla den ifran sig och
fortfarande se displayen i uppréatt position. Stddet
utgér aven en upphdngningsanordning, sa att
installningspanelen kan hangas upp pa
matarenheten.

2.3 USB-anslutning

Externa USB-minnen kan anvéndas for att flytta program till
och fran instéllningspanelen. Se mer i kapitel 10.2.

Filerna som produceras i installningspanelen ar lagrade som xml-filer. USB-minnet
ska formeras som FAT 32 for att fungera.

Vid normal anvéndning finns ingen risk for att “virus” ska kunna infektera
utrustningen. For att helt eliminera denna risk, rekommenderar vi att det minne som
anvands tillsammans med denna utrustning inte anvands fér andra andamal &n
detta.

Det kan férekomma att vissa USB-minnen inte fungerar tillsammans med
utrustningen. Vi rekommenderar USB-minnen fran nagon av de kénda
leverantdérerna. ESAB tar inget ansvar fér eventuell skada som uppstatt som
konsekvens av felaktig hantering av USB-minne.

2.3.1 Satta in USB-minne
Sa har gor du:

e Sla av stromkallans huvudstrombrytare.
« Oppna luckan pa instaliningspanelens vanstra gavel.
e  Satt in USB-minnet i USB-kontakten.

e Stang luckan.

e Sla pa strémkallans huvudstrémbrytare.

2.4 Forsta steget - val av sprak

Denna meny syns i displayen férsta gangen man startar utrustningen.

SHORT-SPRAT ©_ LUE [ - B

H 0.0Volt
0 Amp

¥ 7.6m/min
FORCE STROKE m

bi23s © ESAB AB 2012
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Vid leverans ar installningspanelen instélld pa engelska. For att valja ditt sprak gor

pa foljande satt.

Tryck pa MENY

2 5r att komma till huvudmenyn.

Placera markéren med
hjalp av den vanstra
ratten pa raden for
KONFIGURATION
(CONFIGURATION)

Tryck pa ENTER .

Placera markoren pa
raden fér SPRAK
(LANGUAGE). Tryck pa
ENTER for att fa fram
en lista over vilka sprak
som é&r tillgéngliga i

installningspanelen.

Placera markéren pa raden for ditt sprak och tryck
pa ENTER.

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
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
WF SUPERVISION ON
AUTO SAVE MODE OFF
TRIGGER WELDDATA SWITCHp
| 1 1 |
NORSK |
POLSKI |
PORTUGUES |
suomi
SVENSKA
CHINESE

-10 -
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2.5 Display

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST
SET MEASURE [ MEMORY MODE
Markoren

Installningspanelens markoér presenteras som ett skuggat falt runt texten varvid den
markerade texten blir vit. Markeringen visas i bruksanvisningen med fet text.
Pilar och rullister

Nar det finns mer information bakom en rad markeras detta med en svart pil bakom
texten. Till héger i displayen visas en rullist om det finns fler rader i listan:

CONFIGURATION !

LQ};IEIJF\GE ENGL ISH
. LK
REMOTE CONTROLSHk

Textrutor

Langst ner i displayen finns fem rutor med text som férklarar den aktuella funktionen
for de fem knapparna strax darunder.

Sparldge

For att 6ka bakgrundsbelysningens livslangd slacks den efter tre minuter om ingen
aktivitet pagar.

-11-
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2.5.1 Symboleri displayen

A BCD E A  Svetsdatauppséattning som &r vald
| I I I AA_ B S = Instéliningsgréns aktiverad
MIG-MAG PULSE: 1.0 mm sM 1 O M = Méatvardesgrans aktiverad
F—# 0 0 U O 1 t C Matarenhet som &r vald
D Fel har uppstatt. Se kapitel 15
G- @ 0 n mp E Aterkallat minnespositionsnummer
- F  VAlj plus/minus-ratten markerade
H—-* med # for att 6ka eller minska ett
L
e = parametervarde.
AEHE SllEe G Uppmatt motorstrom

H Valj plus/minus-ratten markerade
med * for att 6ka eller minska ett
parametervarde.

I  Editeringsléage, redigering av
minnesposition

srore | Boeere ] 1 ourr |

2.6 Allmant om instéllningar

Tre typer av instéllningar férekommer i huvudsak:

* Instéllning av siffervarden
e Instéllning med givna alternativ
« Instalining av lage PA/AV

2.6.1 Instéllning av siffervarden

Vid installning av ett siffervarde anvands nagon av de bada plus/minus-rattarna for
att 6ka eller minska ett givet varde. En del varden kan ocksa andras fran fjarrdonet.
2.6.2 Instdllning med givna alternativ

Vissa instéllningar gérs genom att markera ett alternativ i en lista.
Sa har kan en sadan lista se ut:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

-12 -
bi23s © ESAB AB 2012



=

Markoren ar har placerad pa raden fér MIG/IMAG. Genom att trycka pa ENTER i
detta lage har alltsa alternativet MIG/MAG valts. Vill man istéllet vélja nagot annat
alternativ placeras markoéren pa ratt rad genom att stega upp eller ner med den
vanstra ratten. Tryck sedan pa ENTER. Vill man lamna listan utan att géra nagot
val, tryck pa AVBRYT (QUIT).

2.6.3 Instillningar PA/AV

For vissa funktioner kan man stélla in vardena PA och AV. Synergifunktionen vid
MIG/MAG- och MMA-svetsning &r ett exempel pa en sadan funktion. Instéliningar PA
eller AV kan man vélja ur en lista med alternativ sdsom beskrivs har ovan.

2.6.4 AVBRYT och ENTER

Den “mjuka” knappen langst till héger anvands framst fér AVBRYT (QUIT), men
ibland anvands den fér andra funktioner.

o Ett tryck pa AVBRYT innebar att man backar till foregaende meny eller bild.

Knappen bendmns som ENTER i denna manual.

* En tryckning pa ENTER innebéar verkstallande av ett markerat val i en meny eller
i en lista.

3 MENYER

Installningspanelen anvander flera olika menyer. Menyerna ar huvud-,
konfigurations-, verktygs-, svetdatainstallnings-, mat-, svetsdataminnes- och
snabbinstaliningsmeny. Menystrukturerna visas fran sidan 78. Under uppstart visas
kort &ven en uppstartsbild med information om vilken programversion som géller.

J gz
ESAB LUersion: O.03E
S

Copqriakht [© 2002, ESAE AE Sweden

E LVERIFYIMG COMFIGURATION. ..

Uppstartsbild

-13 -
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3.1 Huvudmeny
MIG/MAG
| HUVUDMENYN kan |PROCESS MIG/MAG
man byta svetprocess, |METHOD SHORT/SPRAY
svetsmetod, tradtyp QSET OFF
m.m. SYNERGY GROUP STANDARD
Fran denna meny kan | WIRE TYPE Fe
man komma vidare till SHIELDING GAS Ar+8%C02
alla andra under- WIRE DIAMETER 1.2 mm
menyer. CONFIGURATIONp
TOOLSp
FAST
SET MEASURE [ MEMORY MODE
3.1.1 Konfigurationsmeny
CONFIGURATION
| KONFIGURATIONS- |LANGUAGE ENGLISH
menyn (CONFIGURA- |CODE LOCKp
TION) kan man byta REMOTE CONTROLSp
sprak, andra olika MIG/MAG DEFAULTSp
grundinstallningar, MMA DEFAULTSp
méttenhet m.m. FAST MODE SOFT BUTTONSp
DOUBLE START SOURCES OFF
PANEL REMOTE ENABLE OFF
WF SUPERVISION ON
AUTO SAVE MODE OFF
TRIGGER WELDDATA SWITCHp>
3.1.2 Verktygsmeny
TOOLS
| VERKTYGS-menyn ERROR LOGp>
(TOOLS) kan man EXPORT/IMPORTp
overfora filer, se pa FILE MANAGERp
kvalitets- och produk- SETTING LIMIT EDITORp
tionsstatistik, fellogg MEASURE LIMIT EDITORp
m.m. PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp
USER DEFINED SYNERGIC DATAp
CALENDARp
USER ACCOUNTSp

bi23s
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3.1.3 Svetsdatainstéllningsmeny

WELD DATA SETTING
| SVETSDATAIN- VOLTAGE 28.2 (+3.5) V
STALLNINGS-menyn  |WIRE SPEED 6.0 M/MIN
(WELD DATA INDUCTANCE 80%
SETTING) kan man SYNERGIC MODE ON
andra pa olika START DATAp
svetsparametrar. STOP DATAp
Menyn ser olika ut SETTING LIMITSp
beroende pé vilken MEASURE LIMITSp
Svetsprocess som ar SPOT WELDINGp
vald. EDIT DESCRIPTIONp
Exemplet visar
MIG/MAG svetsning
med kort/spraybage.

CRATER ‘I

4-
FILL START ‘I STROKE ‘I

3.1.4 Matbild

MEASLEE

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm

| matbilden, MAT
(MEASURE), kan man # 0 - O Vo It
under pagaende

svetsning se uppmatta
varden for olika 0 Am p
svetsparametrar.
* 6.0 m/mi
U m/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH. STROKE REM
| matbilden kan man andra vardet f6r vissa parametrar. Vilka dessa parametrar ar

beror pa vilken svetsprocess som ar installd. De parametervarden som kan justeras
ar alltid markerade med # eller *.

De uppmatta vardena finns kvar i displayen aven efter det att svetsningen avslutats.
Man kan ga till andra menyer utan att tappa matvardena. Om installt varde ar andrat
under icke svetsning andras matvardet till noll fér att det inte ska ske nagot
missférstand.

TIPS!

I pulsning kan man vélja om spédnningsvérdet skall visas som medelvérde eller som
toppvérde. Denna instélining kan géras under MIG/MAG grundinstéliningar, se
kapitel 9.3.

-15 -
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3.1.5 Svetsdataminnesmenym

| SVETSDATAMIN-
NES-menyn (WELD
DATA MEMORY) kan
man lagra, aterkalla,
radera och kopiera
olika installda svetsda-
ta. Svetsdatauppsatt-
ningarna kan lagras i
255 olika minnesposi-
tioner.

WELD DATA MEMORY

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

2ND
FUNCT QUIT

For vidare information se kapitel 8 “Minneshantering”.

3.1.6 Snabbinstidllningsmeny

| SNABBINSTALL-
NINGS-menyn (FAST
MODE) kan man
‘lanka” mjuka knappar
till svetsdataminnespo-
sitioner. Installningen
av detta gérs i
konfigurationsmenyn.
Numret pa den valda
minnespositionen visas
i 6vre hdgra hornet.

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm 4

# 28.5 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

WELD WELD WELD
DATA 4 FUNCT

DATA 1 DATA 2 DATA 3

I WELD ‘I 2ND

For vidare information se kapitel 9.5 “Snabbinstélining mjuka knappar”.

bi23s
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4 MIG/MAG-SVETSNING

Huvudmeny — Process

Vid MIG/MAG-svetsning smalter en ljusbage en kontinuerligt frammatad trad,
smaltan skyddas av en skyddsgas.

Pulsning anvands for att paverka éverféring av dropparna fran ljusbagen sa att den
blir stabil och sprutfri aven vid laga svetsdata.

| tabellen pa sidan 84 visas de traddimensioner som kan valjas for MIG/IMAG-svets-
ning med KORT-/ SPRAYBAGE.

| tabellen pa sidan 84 visas de traddimensioner som kan valjas for MIG/IMAG-svets-
ning med PULSNING.

N&r processen MIG/MAG é&r vald kan man vélja mellan fyra metoder genom att
markera Metod med hjélp av den vanstra ratten och trycka pa ENTER. Valj mellan
kort-/spraybage, puls eller SuperPulse och tryck ENTER igen.

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS co2
WIRE DIAME SHORT/SPRAY 1.2 mm
CONFIGURAT PULSE MIG/MAG
TOOLSp SUPERPULSE MIG/MAG

-17 -
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4.1 Instédllningar i svetsdatainstallningsmenyn

411 MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage
Instéllningar Installningsomrade Instéllnings - Synergi- |Installbar
steg beroende |i synergi
Spéanning 8-60V 0,25V (visas X X
med en decimal)

Tradmatningshastighet** 0,8 - 30,0 m/min 0,1 m/min X
Induktans 0-100 % 1% X X
Regulatortyp 1-12 1 X -
Synergi* AV eller PA - - -
Gasférstrémning 0,1-25s 0,1s X
Krypstart AV eller PA - X
“Hot start” AV eller PA - X
“Hot start” tid 0-10s 0,1s X
“Hot start” trdadmatning Hela tradmatningsomradet 0,1 m/min X
“Touch sense” 10-16 A

Mijukstart AV eller PA - X
Kraterfyllnad AV eller PA - X
Kraterfyllnadstid 0-10s 0,1s X
Slutlig kraterfylinadstradmat- | 1,5 m/min till aktuell 0,1 m/min X
ning tradmatningshastighet

Slutlig kraterfylinadsspénning |8 -24,7V X

“‘Release pulse™** AV eller PA

Efterbrinntid 0-1s 0,01s X
Avslutning Avslutningspuls eller SCT - X
Gasefterstrémning 0,1-25s 0,1s X
Granser installningar 1-50 - - -
Granser matvérden 1-50 - - -
Punktsvetsning**** AV eller PA - X
Punktsvetsningstid 0-25s 0,1s X
*) Synergilinjen vid leverans: solid trad (Fe), skyddsgas CO, med trad 1.2 mm.

**) Instéllningsomradet &r beroende av vilken tradmatarenhet som anvénds.

***) Stélls in i konfigurationsmenyn under MIG/MAG grundinstélliningar.

****) Det gar inte att vélja punktsvetsning (PA) om pistolavtryckarldget &r 4-takt.
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41.2 MIG/MAG-svetsning med pulsning

Instéllningar Installningsomrade Instéllnings - Synergi- |Installbar
steg beroende |i synergi
Spéanning 10-50V 0,25V (visas X X
med en decimal)

Tradmatningshastighet* 0,8 - 30,0 m/min 0,1 m/min X
Pulsstrém** 100 - 650 A 4 A X

Pulstid 1,7-25,5ms 0,1 ms X
Pulsfrekvens 16 - 312 Hz 2Hz X
Bakgrundsstrém 4-300 A 1A X

Slope 1-9 1 X

Synergi*** AV eller PA - - -
Ka 0-100% 1% X

Ki 0-100% 1% X
Gasférstrémning 0,1-25s 0,1s X
Krypstart AV eller PA - X
Mijukstart AV eller PA - X
“Hotstart” AV eller PA - X
“Hotstart” tid 0-10s 0,1s X
“Hot start” trdadmatning Hela tradmatningsomradet 0,1 m/min X
“Touch sense” 10-16 A

Kraterfyllnad AV eller PA - X
(pulsad/ej pulsad)

Kraterfyllnadstid 0-10s 0,1s X
Slutlig kraterfylinadstradmat- | 1,5 m/min till aktuell 0,1 m/min X
ning tradmatningshastighet

Slutlig kraterfyllnadsspénning |8 - 33,2V X

Slutlig pulsstrém 100 - max A X

Slutlig bakgrundsstrém 12-50 A X

Slutlig frekvens 20-270 Hz X

‘Release pulse™*** AV eller PA

Efterbrinntid 0-1s 0,01s X
Avslutning Avslutningspuls eller SCT - X
Gasefterstrémning 0,1-25s 0,1s X
Granser installningar 1-50 - - -
Granser matvérden 1-50 - - -
Punktsvetsning***** AV eller PA - X
Punktsvetsningstid 0-25s 0,1s X
*) Instéliningsomradet &r beroende av vilken tradmatarenhet som anvénds.

**)Minimal bakgrundsstrém och pulsstrém &r beroende pa vilken maskintyp som anvénds.
***)Synergilinjen vid leverans: solid trad (Fe), skyddsgas CO, med trad 1.2 mm

****) Stélls in i konfigurationsmenyn under MIG/MAG grundinstéliningars.

****%) Det gar inte att vélja punktsvetsning (PA) om pistolavtryckarldget &r 4-takt.
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41.3 MIG/MAG-svetsning med SuperPulse, primar/sekundar,
kort-/spraybage/pulsning

Huvudmeny — Process — Metod — Fas — Metod

Instéllningar Installningsomrade Instéllnings - Synergi- |Installbar
steg beroende |i synergi
Fas Primar eller Sekundar - X
Metod Kort-/spraybage eller pulsning - X
Spéanning 10-50V 0,25V (visas X X
med en decimal)
Tradmatningshastighet* 0,8 - 30,0 m/min 0,1 m/min X
Induktans 0-100 % 1% X X
Pulsstrém** 100 - 650 A 4 A X
Pulstid 1,7-25,5ms 0,1 ms X
Pulsfrekvens 16 -312 Hz 2 Hz X
Bakgrundsstrém 4-300 A 1A X
Slope 1-9 1 X
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Regulator typ 1
Synergi*** AV eller PA - - -
Fassvetstid 0-250s 0,01s X
Gasférstrémning 0,1-25s 0,1s X
Krypstart AV eller PA - X
Mijukstart AV eller PA - X
“Hotstart” AV eller PA - X
“Hotstart” tid 0-10s 0,1s X
“Hot start” trdadmatning Hela tradmatningsomradet 0,1 m/min X
“ Hotstart” spanning -14 - +27V X -
“Touch sense” 10-16 A X
Kraterfyllnad AV eller PA - X
(pulsad/ej pulsad)
Kraterfyllnadstid 0-10s 0,1s X
Slutlig kraterfylinadstradmat- | 1,5 m/min till aktuell 0,1 m/min X
ning tradmatningshastighet
Slutlig kraterfyllnadsspénning |8 - 33,2V X
Slutlig pulsstrém 100 - max A X
Slutlig bakgrundsstrém 12-50 A X
Slutlig frekvens 20-270 Hz X
Avsndérningspuls %
Efterbrinntid 0-1s 0,01s X
Avslutning Avslutningspuls eller SCT - X
Gasefterstrémning 0,1-25s 0,1s X
Granser installningar 1-50 - - -
Granser matvarden 1-50 - - -
Punktsvetsning AV eller PA - X
Punktsvetsningstid 0-25s 0,1s X
“‘Release pulse” **** AV eller PA X

*) Instéliningsomradet &r beroende av vilken tradmatarenhet som anvénds.**)Minimal bakgrundsstrém
och pulsstrém &r beroende pa vilken maskintyp som anvénds.***)Synergilinjen vid leverans: solid trad
(Fe), skyddsgas CO, med trad 1.2 mm. ****) Stélls in i konfigurationsmenyn under MIG/MAG

grundinstéliningar.

bi23s
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4.2 Funktionsférklaringar for instéllningar
Spéanning
Okad spanning 6kar baglangden och ger en varmare och bredare svetsstréng.

Spanningsinstéllningen skiljer sig mellan synergi och icke synergi. | synergi stélls
spdnningen in som en positiv eller negativ avvikelse fran spanningens synergilinje. |
icke synergi ar spanningsvardet instéllt i absolutvarde.

Installning av spanning utférs i matbilden, svetsdatainstallnings-, eller
snabbinstaliningsmenyn. Om fjarrdon anvands kan installning ske fran detta.

| Tradmatningshastighet
Med tradmatningshastighet anges en matningshastighet (m/min) foér traden.

Instélining av tradmatningshastighet utfors i matbilden, svetsdatainstallnings-, eller
snabbinstaliningsmenyn. Om fjarrdon anvands kan installning ske fran detta.

m Induktans

Hdgre induktans ger en bredare svets och mindre sprut. Lagre induktans ger ett
hardare ljud och en stabil koncentrerad ljusbage.

Installning av induktans utférs i svetsdatainstaliningsmenyn.
Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage.
Regulatortyp

Paverkar kortslutningsférlopp och varme i svetsen.
Instéliningen bér inte andras.

Pulsstrom

Det hogre stromvardet av tva vid pulsad strém.

Installning av pulsstrém sker i svetsdatainstaliningsmenyn med synergifunktionen
avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.
Pulstid
Den tid pulsstrémmen pagar under en pulsperiod.

Installning av pulsstrém sker i svetsdatainstaliningsmenyn med synergifunktionen
avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.
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Pulsfrekvens
Tid fér bakgrundsstrdom som tillsammans med tid fér pulsstrém ger pulsperiod.

Installning av pulsfrekvens sker i svetsdatainstéliningsmenyn med synergifunktionen
avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Bakgrundsstrom
Det lagre strémvardet av tva vid pulsad strém.

Instélining av bakgrundsstrom sker i svetsdatainstallningsmenyn med
synergifunktionen avstangd. Géller endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Strém

A

Pulsstrém

Bakgrundsstrém Pulstid | Pulsperiodtid
A i g Tid
MIG/MAG-svetsning med pulsning.

“Slope”

“Slope” (lutning) innebar att pulsstrémmen langsamt 6kar / minskar till det instéllda
vardet. “Slope”-parametern kan stéllas i nio steg, dar varje steg motsvara 100 ps.

Lutningen har betydelse fér ljudet. En brant lutning ger ett hégre och skarpare ljud.
En for svag lutning kan i varsta fall inkrakta pa pulsens férmaga att snéra av
droppen.

Installning av slope sker i svetsdatainstéliningsmenyn med synergifunktionen
avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Ka

Ka ar den proportionella delen och svarar mot regulatorns férstarkning. Ett lagt varde
gor att spanningen inte konstanthalls lika exakt.

Installning av Ka sker i svetsdatainstallningsmenyn — interna konstanter med
synergifunktionen avsténgd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.
Ki

Ki &r den integrerande delen som strévar att pa lang sikt eliminera felet. Aven hér &r
det sa att ett lagt varde ger en svagare regulatoreffekt.

Installning av Ka sker i svetsdatainstallningsmenyn — interna konstanter med
synergifunktionen avsténgd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.
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Synergi

Varje kombination av tradtyp, traddimension och gasmix kraver sitt unika férhallande
mellan tradmatningshastighet och spanning (ljusbagslangd) for att erhalla en stabil
fungerande ljusbage. Spanningen (ljusbagslangden) foljer automatiskt “med” enligt
den férprogrammerade synerginlinjen du har valt, vilket gér det mycket lattare att
snabbt hitta ratt svetsparametrar. Sambandet mellan tradmatningshastighet och
dvriga parametrar kallas synergilinje.

For trad och gaskombinationer se tabellerna pa sidan 84.

Det gar att bestélla andra paket av synergilinjer, men de maste installeras av en
auktoriserad ESAB-servicetekniker.

For skapandet av egna synergilinjer, se kapitel 10.8.
Aktivering av synergin sker i svetsdatainstallningsmenyn.
Fas

| denna funktion valjs mellan prim&r och sekundar.

| primdr anges hoga data och i sekundar laga data.

Installningarna anvénds for att bestdmma om primar- eller sekundérdata skall vara
tillgéngliga for redigering. Den bestdmmer ocksa vilka data som paverkas i mét- och
fijarrlage. Tradmatningshastigheten som visas i méatbilden visar hastigheten i den
valda fasen. Spanning, strém och svetseffekt ar emellertid baserad pa matning
under bada faserna.

Man kan vélja olika synergifall i primar- och sekundarfas.

Instéllning av priméar- eller sekundarfas goérs i MIG/IMAG STALL IN (SET) nar
Superpulse &r vald och synergin ar avstangd.

— Gasforstréomning

Gasforstromning anger hur lang tid man vill att skyddsgasen ska stromma innan
ljusbagen tands.

Installning av gasférstromning sker i svetsdatainstéliningsmenyn — startdata.

C*)f Krypstart

Krypstart innebéar att traden matas med 50 % av instélld hastighet tills dess den far
elektrisk kontakt med arbetstycket.

Vid varmstart ar det 50% av varmstartstiden.
Instéllning av krypstart sker i svetsdatainstallningsmenyn — startdata.
Mjukstart

Mijukstart innebar att nar svetstraden kortsluter mot arbetsstycket stoppas tradmat
ningen. Matarverket borjar backa svetstraden tills att kretsen bryts med arbetsstycket
och ljusbagen tands. Matarverket borjar da att mata svetstraden i ratt riktning och en
svetsstart ar genomford.

Installning av mjukstart sker i svetsdatainstallningsmenyn — startdata.
Galler for svetsning med matarverk som stédjer reverserande tradmatning.
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“Hot start

“Hot start”, varmstart, 6kar tradmatningshastigheten och spanningen under en
installbar tid i bérjan av svetsférloppet. Huvudsyftet &r att ge mer energi vid
svetsstarten, detta minskar risken for bindfel i bérjan av svetsfogen.

Synergi - “Hot start”

For att ge mer energi vid svetsstart och sakerstalla intrdngningen kan man under en
viss tid 6ka tradmatningshastigheten mot den aktuella tradmatningshastigheten.
Hastigheten stélls in relativt ordinarie tradmatningshastighet. Tiden startar nar
ljusbagen tands och l&dngden &r den installda varmstartstiden. Synergin ger 2 m/min
hégre tradmatningshastighet.

Icke synergi - “Hot start”
Om icke synergi &r vald, kan spénningen stallas in.

Vid icke synergi och pulsning kan spanning, pulsstrém, bakgrundsstrém och
frekvens stéllas in.

OBS: Det ar mgjligt att stélla in negativa varden fér varmstartstradmatning och
varmstartsspanning. Detta &r anvandbart vid héga svetsdata for att géra svetsstarten
jamn genom att “stega upp” svetsdata i bdrjan.

Aktivering av varmstart utférs i métbilden eller i svetsdatainstallningsmenyn —
startdata.

“Touch sense”

Systemet kdnner av nér traden far kontakt med arbetsstycket.

Instélining av “touch sense” gors i svetsdatainstalliningsmenyn — startdata.

Galler endast vid robotsvetsning.

Kraterfyllnad

Kraterfyllnad mdjliggdér en kontrollerad minskning av varme och storlek pa
svetsbadet vid svetsslut. Detta gér det lattare att undvika porer, varmsprickor och
kraterbildning i svetsfogen.

| pulsad svetsning &r det mgjligt att valja mellan pulsad och icke pulsad kraterfylinad.
Icke pulsad kraterfylinad gar snabbast att utféra. Pulsad kraterfyllnad tar nagot
l&ngre tid, men ger en sprutfri kraterfyllnad om I&mpliga varden anvands.

Synergi - kraterfylinad

| synergi ar kraterfylinadstiden och den slutliga tradmatningshastigheten installd i
bade pulsad och icke pulsad kraterfylinad. Spanningen och pulsparametrarna
minskas till slutliga varden med hjélp av synergin.

Icke synergi - kraterfylinad

| icke synergi gar det att andra installningarna for att fa en annan baglangd i slutet av
kraterfylinaden. Det gar &ven att stélla in en slutlig tid pa slutvardet av
kraterfyllnaden.

Vid icke pulsad kraterfylinad kan den slutliga spanningen stéllas in. Vid pulsad
kraterfyllnad kan den slutliga spanningen, slutliga pulsstrommen, slutliga
bakgrundsstrdommen och den slutliga frekvensen stéllas in.
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De slutliga parametervardena maste alltid vara lika med eller l&gre an de installda
vardena for kontinuerlig svetsning. Om instéllningarna foér kontinuerlig svetsning
sanks under instéllda slutvarden, kommer de aven att sédnka slutvardena. De slutliga
parametervardena kommer inte att 6kas igen om installningen for kontinuerlig
svetsning 6kas.

Exempel:

Du har 4 m/min som slutlig tradmatningshastighet och sanker tradmatningshastighe-
ten till 3,5 m/min. Den slutliga tradmatningshastigheten kommer da ocksa att séankas
till 3,5 m/min. Den slutliga tradmatningshastigheten stannar kvar pa

3,5 m/min aven nar tradmatningshastigheten ékas igen.

Aktivering av kraterfyllnadstid utférs i méatbilden eller i svetsdatainstallningsmenyn —
stoppdata.

Avsnorningspuls

Avsnoérningspuls ar en puls som l&ggs pa for att det inte ska bildas nagon kula pa
traden vid svetsslut.

Galler vid MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage och kortpulsning. Vid pulsning
synkroniseras avslutet med en puls, avslutningspulsen, som &r instéllbar mellan 20 -
200%.

Installning av avsnérningspuls utférs i svetsdatainstallningsmenyn — stoppdata.

v,

—te Efterbrinntid

Efterbrinntid &r en férdréjning mellan tidpunkten da traden bérjar bromsas till dess
stromkallan sténger av svetsspanningen. En for kort efterbrinntid ger ett langt trad-
utstick efter avslutad svetsning med risk for att traden kan frysa fast i smaltan. En
lang efterbrinntid ger ett kortare utstick och 6kad risk for att ljusbagen ska brinna
upp i kontaktmunstycket.

Installning av efterbrinntid utférs i svetsdatainstaliningsmenyn — stoppdata.
Avslutning

Har valjs antingen Avslutningspuls eller SCT (Short Circuit Termination). SCT &r en
funktion som ger sma upprepade kortslutningar vid svetsavslut tills att frammatning av
traden helt har stoppats och att kontakten med arbetsstycket har brutits.

Installning av avslutning sker i svetsdatainstallningsmenyn — stoppdata.
Galler for svetsning med matarverk som stodjer reverserande tradmatning.

“Release pulse”

Om traden fastnar i arbetsstycket kdnner systemet av det. En strémpuls skickas ut
som lossar traden fran underlaget.

Galler speciellt vid mekaniserad och robotiserad svetsning, men kan dven anvandas
vid manuell svetsning. Kommer efter avslutad efterbrinntid.

Installning gérs i Konfigurationsmenyn —+ MIG/MAG grundinstallningar.
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—— Gasefterstromning

Gasefterstrdomning anger hur lang tid man vill att skyddsgasen ska stromma efter
att ljusbagen slackts.

Installning av gasefterstromning utférs i svetsdatainstéliningsmenyn — stoppdata.

Granser instédllningar och métvarden

| gréanser véljs ett gransnummer. For installningar se kapitel 10.4 “Redigera
gransinstallningar” och kapitel 10.5 “Redigera matvardesinstallningar.

Aktivering av grénser utfors i svetsdatainstallningsmenyn.

Punktsvetsning
Punktsvetsning anvands nar man vill punktsvetsa ihop tunna platar.

OBS! Det gar inte att férkorta svetstiden genom att slappa pistolkontakten.

Aktivering av punktsvetsning och installning av punktsvetsningstid utférs i
svetsdatainstallningsmenyn.

421 QSet

QSet anvéands for att lattare stalla in svetsparametrar. Med hjalp av
plus/minus-rattarna 6kas eller minskas baglangden, fran -18 till + 18 steg.

KORTBAGE

Vid forsta svetsstarten med en ny tradtyp/gastyp staller QSet automatiskt in alla
nddvandiga svetsparametrar. Darefter har QSet lagrat alla data for att géra en bra
svets. Vid andring av tradmatningshastigheten foljer automatiskt spanningen med.

SPRAYBAGE

N&r man narmar sig ett spraybageomrade maste man 6ka vardet fér QSet. Koppla
ifran QSet-funktionen vid svetsning med ren spraybage. Alla installningar arvs fran
QSet, forutom for spanningen, som maste stéllas in.

Rekommendation: Gor forsta svetsningen (6 sekunder) med QSet pa en provbit for
att fa alla data korrekta.

Installning av QSet-vardet gors i svetsdatainstaliningsmenyn fér process MIG/MAG
och metod KORT/SPRAY.
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4.2.2 Synergigrupp
Vid mekaniserad svetsning finns mdjlighet att valja mellan tre synergigrupper:

« STANDARD
e ROBOT
e SAT

Forhallandet mellan svetshastighet och plattjocklek vid de olika
synergigrupperna:

Plate thickness

-
Welding speed

SAT betyder Swift Arc Transfer. Denna synergigrupp &r tilldamplig vid héga
framféringshastigheter, vid extrema vinklar och vid plattjocklekar pa 2 - 3 mm.

For trad- och gaskombinationer fér SAT, se tabellerna pa sidan 84.

Instélining av synergigrupp gors i svetsdatainstallningsmenyn fér process MIG/MAG.

4.3 SuperPulse

Huvudmeny — Process — Metod

Metoden SuperPulse anvénds for att battre kontrollera smaltbadet och
stelningsférloppet. Smaéltan hinner delvis stelna mellan varje puls.

Fordelar med att anvénda SuperPulse:

* Mindre kédnslighet fér spaltvariationer

e Battre kontroll av smaéltan vid lagessvetsning

e Battre kontroll av intrdngning och intrdngningsprofil
e Lagre kanslighet fér ojamn varmebortledning
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SuperPulse kan betraktas som en programmerad véaxling mellan tva MIG/IMAG
instéllningar. Tidsintervallerna bestdms av den primara respektive sekundéra
fastidsinstallningen.

Svetsningen startar alltid i primérfas. Om varmstart ar vald kommer priméardata att
anvandas under varmstartstiden plus fastiden fér primardata. Kraterfyllnad ar alltid
baserad pa sekundardata. Om ett stoppkommando aktiveras under priméarfastiden
overgar processen omedelbart till sekundardata. Svetsavslutningen baseras pa
sekundérdata.

4.3.1 Trad och gaskombinationer
For trad och gaskombinationer se tabellerna pa sidan 84.

4.3.2 Olika pulsningsmetoder

Har nedan visas vilken pulsningsmetod som kan anvédndas beroende pa vilken
plattjocklek som ska svetsas.

Véarme
A c

Spraybage i primérfas och

pulsning i sekundarfas

B
Pulsning i primarfas och
pulsning i sekundarfas

A
Pulsning i primarfas och
kortbage i sekundarfas

-_— . - - - - - == -

Platdimension

S B |
0620 40 6.0 80 100 120 140 16.0 18.0

4.3.3 Tradmatarenhet
Anvand endast tradmatarenhet Feed 3004 vid SuperPulse-svetsning.

Forsiktighetsatgarder!

Vid anvandning av SuperPulse ar det en hdg belastning pa tradmatarenheten. Fér
att funktionssékerheten i tradmatarenheten inte ska dventyras folj grdnsvardena i
féljande diagram.
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Skillnaden i tradmatningshastighet

A m/min
8 L -
7 /
/
/

6 //
5 ./ d 20m/min

~ =& 15m/min
4
3.
? 02 0.25 03 0.35 0.4 0.45 05 Cykeltid (s)

Kurvorna fér 15 m/min respektive 20 m/min avser primar tradmatningshastighet.
Cykeltiden ar summan av primér och sekundar fastid.

Skillnaden mellan primédr och sekundar tradmatningshastighet far ej dverstiga den
hastighet som anges av kurvorna for primar tradhastighet.

Exempel: Om cykeltiden &r 0,25 s och primara tradmatningshastigheten ar 15 m/min
far skillnaden mellan primar och sekundar tradmatningshastighet ej éverstiga

6 m/min.

Svetsexempel A

| detta exempel ska vi svetsa en 10 mm plat med 1,2 mm aluminiumtrad och
argon skyddsgas

Gor foljande installningar med installningsladan:

Process SuperPulse SuperPulse
Fas Primar Sekundar
Metod Kort/spray Pulsning
Tradtyp AlMg AlMg
Skyddsgas Ar Ar
Traddiameter 1,2 mm 1,2 mm
Spédnning (+1,0V) (+3,0V)
Tradmatningshastighet | 15,0 m/min 11,0 m/min
Fastid 0,1s 0,1s

Primar och sekundar fastid 4r 0,1s +0,1s=0,2 s.

Skillnaden i tradmatningshastighet ar 15,0 m/min - 11,0 m/min = 4 m/min.
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Svetsexempel B

| detta exempel ska vi svetsa en 6 mm plat med 1.2 mm aluminiumtrad och argon

skyddsgas.

Gor foljande installningar med installningsladan:

Process SuperPulse SuperPulse
Fas Primar Sekundar
Metod Pulsning Pulsning
Tradtyp AlMg AlMg
Skyddsgas Ar Ar
Traddiameter 1,2 mm 1,2 mm
Spédnning (+ 1.0V) (+2.0V)
Tradmatningshastighet | 12,5 m/min 9,0 m/min
Fastid 0,15s 0,15s

Primar och sekundar fastid dr 0,15s + 0,15s=0,3 s.

Skillnaden i tradmatningshastighet ar 12,5 m/min - 9,0 m/min = 3,5 m/min.

5 MMA-SVETSNING

Huvudmeny — Process
MMA-svetsning kallas dven svetsning med belagda elektroder. Nar ljusbagen ténds

smalter den elektroden varvid héljet bildar skyddande slagg.

| tabellen pa sidan 86 visas de elektroddimensioner som kan véljas for

MMA-svetsning.

5.1 MMA-svetsning DC
Instéllningar Installningsomrade Install- Synergi- |Installbar
ningssteg | beroende |i synergi
Strom* 16 - 650 A 1A X
Bagtryck 0-100 % 1% X
Min strémfaktor 0-100 % 1% X
Regulatortyp 0-1 X
Synergi AV eller PA - - -
“Hot start” AV eller PA - X
“Hot start” varaktighet 1-30 1 X
“Hot start” amplitud % - X
Granser installningar 0-50 1 - -
Granser matvérden 0-50 1 - -
*) Maximal strém beroende pa vilken maskintyp som anvénds.
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5.2 MMA-svetsning AC

Instéllningar Installningsomrade Install- Synergi- |Installbar
ningssteg | beroende |i synergi

Strom* 16 - 650 A 1A X
Bagtryck 0-100 % 1% X

Min strémfaktor 0-100 % 1% X

Regulatortyp 0-1 X

Synergi AV eller PA - - -
“Hot start” AV eller PA - X

“Hot start “varaktighet 1-30 X

“Hot start” amplitud % - X

Granser installningar 0-50 1 - -
Granser matvérden 0-50 1 - -

*) Maximal strém beroende pa vilken maskintyp som anvénds.

5.3 Funktionsforklaringar for installningar

— — — DC, Likstrom
Hdgre strém ger en bredare och djupare intrédngning i arbetsstycket.

Installning av strém utférs i matbilden, svetsdatainstallnings-, eller snabbinstallnings-
menyn.

Il Bagtryck “Arc force”

Bagtryck “Arc force” har betydelse fér hur strommen andras vid en féréndring av
baglangden. Ett Iagre varde ger en lugnare ljusbage med mindre sprut.

Instélining av bagtrycket gor i svetsdatainstallningsmenyn néar synergifunktionen ar
avaktiverad.

Min. stromfaktor

Installning av min strémfaktor anvands vid anvénding av vissa specifika elektroder.
Instéliningen bér inte andras.

Regulatortyp

Paverkar kortslutningsférlopp och varme i svetsen.

Instéliningen bor inte andras.

Synergi

Synergi féor MMA-svetsning innebar att svetsstrémkallan automatiskt optimerar
egenskaperna fér den elektrodtyp och dimension som &r vald.

Aktivering av synergi for MMA-svetsning utférs i svetsdatainstéliningsmenyn.
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! Varmstart “Hot start”

Varmstart “Hot start” 6kar svetsstrommen under en installbar tid i bérjan av svets-
forloppet, detta minskar risken fér bindfel i bérjan av svetsfogen.

Aktivering av “hot start” for MMA gors i svetsdatainstallningsmenyn.

Granser instédllningar och métvarden

| gréanser véljs ett gransnummer. Foér installningar se kapitel 10.4 “Redigera
gransinstallningar” och kapitel 10.5 “Redigera matvardesinstallningar.

Aktivering av grénser utfors i svetsdatainstallningsmenyn.

6 TIG-SVETSNING

Huvudmeny — Process

= TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning smalter en ljusbage arbetsstycket med hjalp av en icke smaltande
volframelektrod. Smaltan och volframelektroden skyddas av en skyddsgas.

-|-|-|-|- Pulsad strom

Pulsning anvéands for att battre kontrollera smaltbadet och stelningsférioppet. Puls-
frekvensen véljs sa langsam att smaltan hinner stelna atminstone delvis mellan
varje puls. For att stalla in pulsningen kravs fyra parametrar: pulsstrém, pulstid,
bakgrundsstrom och bakgrundstid.

6.1 Instédllningar i svetsdatainstallningsmenyn

6.1.1 TIG-svetsning utan pulsning DC

Instéllningar Installningsomrade Instéllningssteg
HF / LiftArc™ HF eller LiftArc -
Live TIG-start* - -
2/4-takt 2-takt eller 4-takt -
Strém* 4-500 A 1A
“Slope up”’-tid 0-25s 0,1s
"Slope down”-tid 0-25s 0,1s
Gasférstrémning 0-25s 0,1s
Gasefterstrémning 0-25s 0,1s
HF automatisk startpuls OFF or ON -

HF startpuls 4-500A 1A
Granser installningar 0-50 1
Grénser matvéarden 0-50 1

*) Beroende pa vilken maskintyp som anvénds.
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6.1.2 TIG-svetsning med pulsning DC

Instéllningar

Installningsomrade

Instéllningssteg

HF / LiftArc™
2/4-takt

Pulsstrém*
Bakgrundsstrém
Pulstid

Bakgrundstid

“Slope up”’-tid

"Slope down’-tid
Gasférstrémning
Gasefterstrémning
HF automatisk startpuls
HF startpuls
Granser installningar

Granser méatvarden

HF eller LiftArc
2-takt eller 4-takt
4-500 A
4-500 A
0,001-5s
0,001-5s
0-25s
0-25s
0-25s
0-25s

OFF or ON
4-500 A
0-50

0-50

*) Maximal strém beroende pa vilken maskintyp som anvénds.

6.1.3 TIG-svetsning utan pulsning AC

Instéllningar

Installningsomrade

Instéllningssteg

HF / LiftArc™
2/4-takt

Strém*

“Slope up”’-tid
"Slope down”-tid
Gasférstrémning
Gasefterstrémning
Férvarmning
Frekvens

Balans

Offset

Granser installningar

Granser méatvarden

HF eller LiftArc
2-takt eller 4-takt
4-500 A
0-25s
0-25s
0-25s
0-25s
0-100

Hz

%

A

0-50

0-50

1A

0,1s
0,1s
0,1s
0,1s

1%

*) Maximal strém beroende pa vilken maskintyp som anvénds.
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6.2 Funktionsférklaringar for instéllningar
ia
=— HF

Vid HF tands ljusbagen av den gnistévergang som sker da elektroden befinner sig
pa ett visst avstand fran arbetsstycket.

Aktivering av HF utfoérs i huvudmenyn — startmetod.

&
LiftArc™

Vid LiftArc™ ténds ljusbagen nér elektroden kommer i kontakt med arbetsstycket
och man sedan lyfter elektroden igen.

Téandning med hjélp av LiftArc ™. | steg 1 hallls elektroden direkt mot arbetsstycket. Da avtryckaren
mandvreras i steg 2 bérjar en lag strom flyta. Ljusbagen ténds i steg 3 da svetsaren lyfter elektroden
frén arbetsstycket varefter strmmen automatiskt stiger till det instéllda véardet.

Aktivering av LiftArc™ utfoérs i huvudmenyn — startmetod.

Live TIG-start

Vid “Live TIG-start” Idggs volframelektroden emot arbetsstycket och ljusbagen ténds
nar elektroden sedan lyfts fran arbetsstycket igen.

- Aktivering av Live TIG-start utférs i processmenyn.
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Gasférstromning  !Slope . Slope down EGasefter-
! ‘up X X 'strémning
1 2

Funktioner vid 2-takt manévrering av brénnaravtryckare.

Vid 2-takt startar eventuell gasférstrémning nar TIG-brannarens avtryckare trycks in
(1) och ljusbagen tands. Efter detta gar strommen upp till installt varde (med
eventuell “slope up”). Nar avtryckaren sedan slapps upp (2) gar strémmen ater ner
(med eventuell “slope down”) och ljusbagen slacks. Darefter foljer eventuell
gasefterstrémning.

Aktivering av 2-takt utférs i huvudmenyn — avtryckarlage eller i méatbilden.

' Gasforstréomning  !Slope :Slope down! !Gasefter-
X X 'strémning

S

Funktioner vid 4-takt manévrering av brénnaravtryckare.

Vid 4-takt startar eventuell gasférstrémning nar avtryckaren trycks in (1). Nar
gasforstrdmningstiden 16pt ut gar strommen upp till pilotniva (ett par ampere) och
ljusbagen tands. Nar sedan avtryckaren sldpps upp (2) gar strémmen upp till installt
varde (med eventuell “slope up”). N&r avtryckaren ater trycks in (3) gar strdmmen
ater ner till pilotniva (med eventuell “slope down”) Nar avtryckaren slapps upp igen
(4) slacks ljusbagen och eventuell gasefterstrémning tar vid.

4-takt

Aktivering av 4-takt utférs i huvudmenyn — avtryckarlage eller i méatbilden.
Stréom
Hdgre strém ger en bredare och djupare intrédngning i arbetsstycket.

Installning av strém utférs i matbilden, svetsdatainstallnings-, eller
snabbinstallningsmenyn.

Galler endast vid TIG-svetsning med konstant strém.
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Pulsstrom

Det hégre stromvardet av tva vid pulsad strom. Vid pulsning pulsas aven “slope up” och
“slope down”.

Installning av pulsstrém utférs i svetsdatainstéliningsmenyn.
Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning

Bakgrundsstrom
Det lagre strémvardet av tva vid pulsad strém.

Installning av bakgrundsstrom utférs i svetsdatainstaliningsmenyn.
Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.

Pulstid

Den tid pulsstrémmen pagar under en pulsperiod.
Installning av pulstid utférs i svetsdatainstaliningsmenyn.
Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.

Bakgrundstid

Tid fér bakgrundsstrém som tillsammans med tid fér pulsstrém ger pulsperiod.
Installning av bakgrundstid utférs i svetsdatainstaliningsmenyn.
Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.

A
Strém

kq rundstid

Pulsstrom

Bakgrundsstrdom _ Pulstid

Tid
TIG-svetsning med pulsning.

—/_SIope up

“Slope up” innebéar att strémmen vid start av TIG-bagen langsamt 6kar till det in-
stallda vardet. Det ger en skonsammare uppvarmning av elektroden och svetsaren
far en chans att rikta in elektroden innan instélld svetsstrom erhalls.

Installning av “slope up” utférs i svetsdatainstaliningsmenyn.

xSIope down

Vid TIG-svetsning anvénds “slope down” f6ér att undvika kratersprickor vid svet-
savslut. Har avtar strommen langsamt under en installbar tid.

Installning av “slope down” utférs i svetsdatainstaliningsmenyn.
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— Gasforstréomning

Gasforstromning anger hur lang tid man vill att skyddsgasen ska stromma innan
ljusbagen tands.

Installning av gasférstromning utférs i svetsdatainstaliningsmenyn.

A

—— Gasefterstromning

Gasefterstrdmning anger hur lang tid man vill att skyddsgasen ska stromma efter
att ljusbagen slackts.

Installning av gasefterstrémning utférs i svetsdatainstaliningsmenyn.
Automatisk startpuls
Den héar funktionen anvands for att snabbt fa en stabil ljusbage.

Foérvarmning

Wolframelektrod Ins;ékl;n(;r;gszv:isrde
7] Férg Typ Ar Ar + 30%He
1,6 Grén WP \/ - .
1,6 Gron WP U 30 35
1,6 Guld WL15 \/ 20 20
1,6 Guld WL15 U 30 35
2,4 Gron WP \/ 45 ]
2,4 Gron WP U 55 60
2,4 Guld WL15 \/ 40 40
2,4 Guld WL15 U 45 50
3.2 Gron WP \/ 55 -
3.2 Gron WP U 65 65
3.2 Guld WL15 \/ 60 60
3.2 Guld WL15 U 70 70
4,0 Gron 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 Wolframelektrod WL15 = Lantanlegerad wolframelektrod
Installning av elektrodférvarmning utférs i svetsdatainstallningsmenyn.

Galler endast TIG-svetsning med AC.
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Frekvens

Lagre frekvens (vaxelstrémsfrekvens) éverfér mer varme till arbetsstycket och ger
en bredare svetsstrang.

Hogre frekvens ger en smalare bage med hogre bagtryck (smalare svetsstrang).
Installning av gasefterstrémning utférs i svetsdatainstaliningsmenyn.

Galler endast TIG-svetsning med AC.

[|j% Balans

Installning av balansen mellan positiv (+) elektrod och negativ (-) elektrod halvpe-
rioden vid vaxelstrémssvetsning (AC).

Lagre balansvarde ger mer varme pa elektroden och en béttre oxiduppbrytning pa
arbetsstycket.

Hdgre balansvarde ger mer varme till arbetsstycket och béattre intréngning.

Instéllning av balans utférs i svetsdatainstéliningsmenyn.

Galler endast TIG-svetsning med AC.

Offset

Med denna funktion hdjs eller sanks nollnivan..

Med hojd nollniva blir arbetsstycket varmare och far en béttre intrangning.

Med sankt nollniva blir elektroden varmare och arbetsstycket far en samre
intrdngning.

Installning av offset gor i svetsdatainstallningsmenyn.

Galler endast TIG-svetsning med AC.

6.3  Ovriga funktionsforklaringar

é Gasspolning

Gasspolning anvands vid matning av gasflédet eller for att spola gasslangarna rena
fran eventuell luft och fukt innan svetsningen pabdrjas. Gasspolningen pagar sa
lange knappen halls intryckt och utférs utan att spanning och tradmatning gar
igang.

Aktivering av gasspolning utférs i matbilden.
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7 LUFTBAGMEJSLING

Huvudmeny — Process

Vid luftbagmejsling anvands en speciell elektrod som bestar av en kolstav med

kopparhdlje.

Mellan kolstaven och arbetsstycket bildas en ljusbage som smaélter materialet. Luft
tillfors sa det smalta materialet blases bort.

Foljande elektroddimensioner kan véljas for luftbagmejsling: 4.0, 5.0, 6.0, 8.0, 10

och 13 mm.

Luftbagmejsling rekommenderas ej for strémkallor under 400 A.

71 Instédllningar i svetsdatainstallningsmenyn

Instéllningar Installningsomrade Install- Synergi- |Installbar
ningssteg | beroende |i synergi

Spéanning 8-60V 1V X X

Synergi* AV eller PA - - -

Induktans 0-100 % X

Regulatortyp 1-12 1 X

*) Synergilinjen vid leverans: 5.0 mm elektrod (kolstav).

7.2 Funktionsfoérklaringar

Spéanning

Hdgre spanning ger en bredare och djupare intrangning i arbetsstycket.

Installning av spanning utférs i matbilden, svetsdatainstallnings-, eller snabb-

instéllningsmenyn.

Induktans

OBS! Instéllningen boér inte andras.

Regulatortyp
Paverkar kortslutningsférlopp och varme i svetsen.

Instéllningen bér inte andras.

bi23s
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8 MINNESHANTERING

8.1 Instédllningspanelens arbetssatt

Instéliningspanelen kan sédgas besta av tva enheter: arbetsminne och
svetsdataminne.

Lagra =
Arbetsminne Svetsdataminne
—— Aterkalla

| arbetsminnet skapas en komplett uppséattning svetsdatainstallningar som kan
lagras i svetsdataminnet.

Vid svetsning &r det alltid innehallet i arbetsminnet som styr processen. Det ar darfor
ocksa mojligt att aterkalla en svetsdatauppséattning fran svetsdataminnet till
arbetsminnet.

Observera att arbetsminnet alltid innehaller senast instéllda svetsdatainstéllningar.
De kan vara aterkallade fran svetsdataminnet eller individuellt &ndrade instéllningar.
Arbetsminnet &r med andra ord aldrig tomt eller “nollstallt”

Huvudmeny — Minne— Svetsdataminne

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

| installningspanelen kan man lagra upp till 255 uppsattningar svetsdata. Varje
sadan uppséattning ges ett nummer fran 1 till 255.

Man kan ocksa radera och kopiera datauppsattningar och aterkalla en uppséattning
svetsdata till arbetsminnet.

Har foljer exempel som visar hur man lagrar, aterkallar, kopierar och raderar.
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8.2 Lagra

Om svetsdataminnet ar tomt syns féljande bild i displayen.

WELD DATA MEMORY

Vi ska nu lagra en
uppsattning svetsdata.
data. Den ska fa
minnesposition 5. Tryck
pa LAGRA (STORE).
Position 1 visas. Vrid
pa nagon av install-
ningsrattarna for att fa
fram position 5.Tryck
pa LAGRA (STORE).

STORE ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

WELD DATA MEMORY

Markera rad fem med |5-
hjalp av nagon av
rattarna. Tryck pa
LAGRA (STORE).

STORE ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

Foéljande bild syns i displayen.

WELD DATA MEMORY

Svetsdatauppséattning- |5 - (TIG)
en du stallt in &r nu
lagrad pa rad 5.

TIG HF-START
100 AMP

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

Langst ner i displayen visas delar av innehallet i datauppséttning nummer 5.

-41 -
bi23s © ESAB AB 2012



=

8.3 Aterkalla

Vi ska aterkalla en lagrad datauppsattning;

WELD DATA MEMORY

Markera raden med 5 - (TIG)
hjalp av nagon av
rattarna. Tryck pa
ATERKALLA (RE-
CALL).

TIG HF-START
100 AMP

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

WELD DATA MEMORY

Tryck pa JA (YES) for |5 -(TIG)
att bekrafta att du vill
aterkalla data-uppsatt-
ning nummer 5.

FECALL
OATA SET 5
FEOM MEMORY? |RT

‘I NO ‘I =S

Denna ikon i méatbilden visar vilket minnespositionsnummer

som ar aterkallat.

IG :COMSTEHT I 'K 5 J

0.0 Volt
o 0O Amp

0.00 kW
PLURGE STROKE
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8.4 Radera

| minnesmenyn kan man radera en eller flera datauppsattningar.

Vi ska radera den datauppséttning vi lagrade i ett tidigare exempel.

WELD DATA MEMORY

Markera datauppsatt- |5 - (TIG)
ningen. Tryck pa
RADERA (DELETE).

TIG HF-START
100 AMP

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

WELD DATA MEMORY

Tryck pa JA (YES) for |5 -(TIG)
att bekrafta att du vill
radera.

DELETE WELD DATA
ME. 57 RT

Ga tillbaka till minnesmenyn med NEJ-knappen (NO).
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8.5 Kopiera

For att kopiera innehallet i en svetsdatauppsattning till en ny minnesposition gér pa
féljande satt:

WELD DATA MEMORY

Markera den minnes- |5 - (TIG)
position du vill kopiera
och tryck pa 2. FUNKT
(2ND FUNCT).

TIG HF-START
100 AMP

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

WELD DATA MEMORY

Tryck pa KOPIERA 5 - (TIG)
(COPY).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT

Vi ska nu kopiera innehallet i minnesposition 5 till position 50.

Stega med nagon av rattarna fram till den minnesposition som valts, i detta fallet
position 50.
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WELD DATA MEMORY

Tryck pa JA (YES).

50 -

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

Déarmed har svetsdata nummer 5 kopierats till minnesposition 50.

Ga tillbaka till minnesmenyn med AVBRYT (QUIT).

8.6 Andra

For att &ndra innehallet i en svetsdatauppsattning goér pa féljande satt:

Markera den minnespo-
sition du vill &ndra och
tryck pa 2.FUNKT (2ND
FUNCTION). Tryck
sedan pa ANDRA
(EDIT).

bi23s

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)
TIG HF-START
100 AMP
2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT
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En del av huvudmenyn visas och i menyn ser man symbolen [l som betyder att
man ar i ett editeringslage.

Markera den installning
du vill &ndra och tryck
pa ENTER. Val;j fran
listan och tryck ENTER
igen.

Tryck STALL (SET) for
att komma till SVETS-
DATAINSTALLNINGAR
(WELD DATA
SETTING). Markera de
varden du vill &ndra
och justera med
plus/minusrattarna.
Avsluta med AVBRYT
(QUIT).

Nu har installningen fér svetsdata nummer 5 &ndrats och lagrats.

bi23s

TIG F
START METHOD HF-START
GUN TRIGGER MODE 4-STROKE

TIG HF-START
100 AMP
WELD DATA SETTING |
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 0.0S
SLOPE DOWN TIME 20S
GAS PREFLOW 05S
GAS POSTFLOW 508

SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

EDIT DESCRIPTION

GAS I

PURGE
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8.7 Namnge

For att ge en lagrad svetsdatauppsattning ett eget namn goér pa foljande sétt:

Markera den minnespo-
sition du vill namnge
och tryck pa 2.FUNKT
(2ND FUNCTION).
Tryck sedan pa ANDRA
(EDIT).

Tryck STALL (SET) for
att komma till SVETS-
DATAINSTALLNINGAR
(WELD DATA
SETTING). Markera
REDIGERA BESKRIV-
NING (EDIT DESCRIP-
TION).

Tryck ENTER.

Har far man tillgang till ett tangentbord som anvands pa féljande satt:

» Placera markéren pa onskat
tangentbordstecken med hjalp av den
vanstra ratten och pilknapparna.
Tryck p4 ENTER. Skriv en komplett o
teckenstdng med maximalt 40 tecken =

pa detta satt.

e Tryck pa KLAR (DONE) for att lagra.
Det egna namngivna alternativet syns

nu i listan.

bi23s

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)
TIG HF-START
100 AMP
2ND

COPY EDIT FUNCT QUIT
WELD DATA SETTING |
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 0.0S
SLOPE DOWN TIME 20S
GAS PREFLOW 05S
GAS POSTFLOW 508

SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

EDIT DESCRIPTION

4-
STROKE

GAS I

PURGE

KEYEBOARD

DOME
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9 KONFIGURATIONSMENY

Huvudmeny — Konfigurationsmeny

| denna meny finns féljande undermenyer:

e Sprak, se kapitel “Forsta steget - val av sprak” 2.4.

* Kodlas, se kapitel 9.1

e Fjarrdon, se kapitel 9.2.

e  MIG/MAG grundinstéliningar, se kapitel 9.3.
e  MMA grundinstéliningar, se kapitel 9.4.

e Snabbinstéllning mjuka knappar, se kapitel 9.5
e Dubbla startsignaler, se kapitel 9.6

e Aktiv panel i fjarrlage, se kapitel 9.7

e  WEF supervision, se kapitel 9.8

e Automatisk svetsdatalagring, se kapitel 9.9
e Svetsdatabyte med pistol, se kapitel 9.10.

e Multipla matarenheter, se kapitel 9.11.

o Kvalitetsfunktioner, se kapitel 9.12.

e Underhall, se kapitel 9.13

» Mattenhet, se kapitel 9.14.

 Frekvens matvarden, se kapitel 9.15.

e Registrera nyckel, se kapitel 9.16
9.1 Kodlas

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Kodlas

Nar lasfunktionen &ar aktiverad och man ar i méatbilden, fjarrlage eller snabbinstall-

ningsmenyn kravs ett l6senord (laskod) for att komma ur dessa menyer.

CODE LOCK

LOCK STATUS
SET/CHANGE LOCK CODE

Aktivering av kodlas utférs i konfigurationsmenyn.
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9.1.1 Laskodstillstand

| laskodstillstand kan man aktivera/avaktivera lasfunktionen utan att radera den
befintliga laskoden ifall man avaktiverar funktionen. Finns det ingen laskod lagrad
och man férsoker aktivera kodlaset, visas tangentbordet for inmatning av en ny
laskod.

HKEY¥EOARD

Att komma ur lastillstand

N&r man befinner sig i méatbilden eller snabbinstéllningsmenyn och kodlaset ar
avaktiverat, kan man utan begrénsningar ldmna de har menyerna genom att trycka
pa AVBRYT (QUIT) eller MENY f6r att komma till huvudmenyn.

Om kodlaset ar aktiverat och du forséker ga ur menyn, ldmna REM eller trycka pa
den programstyrda knappen 2. FUNKT (2ND FUNCT), visas sk&rmbilden nedan fér
att varna anvandaren att kodlaset ar last.

TRYCK ENTER FOR LASKOD... PRESS ENTER TO
LOCK CODE...

Har kan man vélja AVBRYT (QUIT) for att angra och komma tillbaka till féregaende
meny, eller ga vidare genom att trycka ENTER for att mata in laskoden.

Du hamnar da i menyn med tangentbordet dar du kan skriva in koden. Efter varje
tecken tryck ENTER och bekréfta koden genom att trycka KLAR (DONE).

Foéljande textruta visas:

ENHET OLAST! UNIT UNLOCKED!

Om koden inte stammer, far man ett felmeddelande som ger alternativen att férsoka
igen eller ga tillbaka till den ursprungliga menyn, det vill sdga matbilden eller
snabbinstallningsmenyn.

Om koden ar ratt, blir alla sparrar till andra menyer borttagna men kodlaset férblir
aktiverat. Det innebar att man kan ldamna maéatbilden och snabbinstéliningsmenyn
tilifalligt, men &nda behalla lasldget ndr man atergar till dessa menyer.

9.1.2 Ange / dndra laskod

| ange/andra laskod kan man redigera en befintlig laskod eller mata in en ny. En
laskod kan besta av max 16 valfria bokstaver eller siffror.
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9.2 Fjarrdon

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Fjarrdon

Icke CAN-bussanslutna fijarrdon maste anslutas via en fjarrdonsadapter. Metoden
SuperPulse stdds inte av denna funktion.

Efter anslutning, aktivera fjarrdonet i méatbilden med mjuka knappen FJARR.

9.21 Glém andring

MIG/MAG REMOTE CONTROLS
Placera rnark(jren pa FORGET OVERRIDE ON
raden FJARRDON DIGITAL OP 5-PROG
(REMOTE CONT- ANALOG 1 WIRE SPEED
ROLS). Tryck ENTER  |-MIN 0.8
for att fa fram en lista -MAX 25.0
med alternativ. ANALOG 2 VOLTAGE

-MIN -10

-MAX +10

Vid GLOM ANDRING-funktionen (FORGET OVERRIDE) i "PA”-lage (ON) sker en
automatisk aterkallning av senaste aterkallade minne fore varje ny svetsstart Detta
ar for att eliminera resultaten av alla svetsdatainstallningar som ar gjorda under den
senaste svetsproceduren.

9.2.2 Konfigurering for digitalt fjarrdon

Utan fjarrdonsadapter

Vid anslutning av CAN-baserade fjarrdon skéts konfigureringen automatiskt,
DIGITALMANOVRERAD (DIGITAL OP) .

Med fjarrdonsadapter
Vid anvandande av digitalt fjarrdon ange vilken typ av fjarrdon som anvénds.

Placerar markéren pa raden DIGITALMANOVRERAD och trycker ENTER far man
fram en lista ur vilken man kan vaélja ett alternativ.

BINARY CODED

10-PROGR
e 32-programsdon BINARKODAD (BINARY CODED)
e 10-programsdon * 10-PROGRAM (10-PROGR)

* eller Svetspistol med RS3-programsval
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9.2.3 Konfigurering for analogt fjarrdon

Utan fjarrdonsadapter

Vid anslutning av CAN-baserade fjarrdon skéts konfigureringen ANALOG 1 och
ANALOG 2 automatiskt. Konfigureringen gar inte att andra.

Med fjarrdonsadapter

N&r man anvénder analogt fjarrdon kan man i instéllningsladan ange vilken eller vilka
(maximalt 2) potentiometrar man vill anvénda.

Potentiometrarna bendmns i instéllningsladan ANALOG 1 och ANALOG 2 och
refererar till varsin fér svetsprocessen faststélld parameter, t ex tradmatning
(ANALOG 1) och spanning (ANALOG 2) vid MIG/MAG.

Om man placerar markéren pa raden ANALOG 1 och NONE
trycker ENTER far man fram en lista. WIRE SPEED

Man kan nu vélja om potentiometern ANALOG 1 ska anvandas TRADM.HAST.
(WIRE SPEED) eller om den inte ska anvandas, INGEN (NONE).

Valj raden TRADM.HAST (WIRE SPEED) och tryck ENTER.

Om man placerar markéren pa raden ANALOG 2 och NONE
trycker ENTER far man fram en lista. VOLTAGE

Man kan nu vélja om potentiometern ANALOG 2 ska anvandas SPANNING
(VOLTAGE) eller om den inte ska anvandas INGEN (NONE).

Valj raden SPANNING (VOLTAGE) och tryck ENTER.

All konfiguration fér fijarrdon géller for alla eventuellt inkopplade matarenheter.
Konfigurerar man bort ANALOG 1 sa galler detta bada matarenheterna nédr man
anvander dubbla matarenheter.

9.2.4 Skala paingangar

Man kan stélla in regleromradet fér den eller de potentiometrar som ska anvandas.
Detta gér man genom att i installningsladan ange ett minvarde och ett maxvérde
med plus/minus-rattarna.

Observera att du kan stélla in olika spanningsgranser i synergi och icke synergi.
Spanningsinstallningen i synergi ar en avvikelse (plus eller minus) fran
synergivardet. | icke synergi ar spannlngsmstallnlngen ett absolutvarde. Vérdet du
staller in géller fér synergi om du &r i synergildge. Ar du ej i synergildge &r det ett
absolutvarde.

Det finns ocksa olika spanningsregleringsgranser fér kort- / spraybage och pulsning i
icke synergi.

Varde efter aterstallning

Synergi kort/spray och pulsning min-10V ~ max 10V

Icke synergi kort/spray min 8 V max 60 V

Icke synergi pulsning min 8 V max 50 V
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9.3 MIG/MAG grundinstéallningar

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — MIG/MAG grundinstéllningar
| denna meny kan man stéalla in:

e Avtryckarfunktion (2-takt / 4-takt)
* 4-takt konfiguration

e  Mjukknappskonfiguration

e Spanningsmaétning i pulsning

e AVC matarenhet

e “Release pulse”

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

: : ! -

Gasforstrém-  ,Varm! Svetsning !Krater- , Gasefterstrémning |
ning ,start fylin. X
1 2

Funktioner vid 2-taktsmandvrering av pistolkontakten.

Vid 2-takt startar eventuell gasférstréomning nér pistolkontakten trycks in (1). Darefter
startar svetsprocessen. Nar kontakten slapps upp (2) pabdrjas eventuell

kraterfyllnad och svetsningen avbryts helt och eventuell gasefterstromning startar.
TIPS! Om pistolkontakten trycks in igen under kraterfyllnad kan man férlénga
svetsningen med kraterfylinadens slutdata under valfri tid (streckade linjen).
Kraterfyllnaden kan &ven avbrytas genom att kontakten snabbt aterigen trycks in och
slapps under pagaende kraterfylinad.

Aktivering av 2-takt utférs i matbilden, konfigurationsmenyn eller med mjukknapp i
matbilden.
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4-takt

Det finns 3 start- och 2 stopplagen for 4-takt. Det har ar start- och stopplage 1. Vid
aterstallning ar det lage 1 som blir vald. Se kapitel 9.3.2 "4-taktskonfiguration”.

AN

. T

! |

' I

] I -
Gasforstrom- ,Varn{ Svetsning | Krater- | Gasefterstrémning .
'ning :start: ' fylin. ' '
1 2 3 4

Funktioner vid 4-taktsmandvrering av pistolkontakt.

Vid 4-takt startar gasférstrémning nar pistolkontakten trycks in (1). Nar
pistolkontakten slapps upp (2) startar svetsprocessen. Nar kontakten ater trycks in
(3) paborjas eventuell kraterfylinad och svetsdata sénks till ett lagre varde. Nar
pistolkontakten slapps (4) avbryts svetsningen helt och eventuell gasefterstrémning
startar.

TIPS! Kraterfyllnaden upphér nar pistolkontakten slapps upp. Halls kontakten istéllet
intryckt langre tid fortsatter svetsning med kraterfylinadens slutdata (streckade
linjen).

Aktivering av 4-takt utférs i matbilden, konfigurationsmenyn eller med mjukknapp i
matbilden.

Det géar inte att valja pistolavtryckarldge (4-takt) om punktsvetsning ar PA.
9.3.2 4-taktskonfiguration

| 4-taktskonfiguration kan man fa olika funktioner av 4-takt start och stopp.
4-takt startinstéallning

» Avtryckarkontrollerad (trigger) gasforstrémning, se kapitel 9.3.1 “4-takt”
e Tidsstyrd gasférstrémning

Gasflode

Tradmatning

: Svet'sning

) b

2
Tryck in pistolkontaklen (1), gasférstromningen startar och efter installd
gasforstrémningstid startar svetsprocessen. Slapp upp pistolkontakten (2).

Gasforstromning
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» Avtryckarkontrollerad (trigger) varmstart (“hotstart”)

Gasfléde
Tradmatning

Gasforstrémning Varm- Svetsning

Tryck in pistolkontakten (1), gasférstrémningen startar och varmstart “hotstart” ar
igang tills kontakten slapps (2).

4-takt stoppinstalining

o Tidsstyrd kraterfyllnad med mdjlig férlangning, se kapitel 9.3.1 “4-takt”
* Avtryckarkontrollerad kraterfylinadstid

Gasflode

Tradmatning ' ' I—

Svetsning = - Kraterfyllning---
3 4

Tryck in pistolkontakten (3), kraterfylinad pabérjas och I6per ut. Slapps
pistolkontakten upp (4) inom kraterfylinadtiden (kraterfylinadstiden férkortas) avbryts
svetsningen.

9.3.3 Mjukknappskonfiguration

Vi har tidigare berattat om installningspanelens “mjuka” knappar. Vid
MIG/MAG-svetsning har anvandaren mgjlighet att sjalv stélla in funktionen av dessa
knappar genom att valja fran en lista med givna alternativ. Det finns sju mjuka
knappar som kan tilldelas en funktion.

Man kan vélja mellan féljande alternativ:

e Ingen

e Gasspolning

e Kalltradsmatning

o 2-takt/ 4-takt

e Kraterfyllnad PA/AV

e Krypstart PA/AV

e Hot start PA/AV

e Svetsdatabyte med pistol
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| displaybilden finns tva kolumner; en fér funktion och en for knappnummer

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 b WON -~

WIRE 2ND
PURGE INCH. STROKE FUNCT QUIT

Instéllningspanelen har fem mjuka knappar. Genom att trycka pa knappen 2. FUNKT
(2ND FUNCT), erhaller man ytterligare fem mjuka knappar.

N&r man tilldelar knapparna funktioner numreras dessa fran vanster enligt féljande

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

Att tilldela en mjuk knapp en ny funktion gar till enligt féljande:

e Placera markéren pa funktionsraden med funktionen INGEN (NONE) och tryck
pa den mjuka knappen med funktionen som ska byta knappnummer,

e GO6r som ovan med den knapp som har det knappnummer som ska anvéndas.

* Placera markéren pa den funktionsrad som du vill ge ett nytt knappnummer och
tryck pa den mjuka knappen som du vill ha funktionen pa.

De 6vriga knapparna kan man pa samma sétt tilldela en ny funktion genom att para
ihop en av funktionerna i vénstra kolumnen med ett knappnummer i den hégra
kolumnen.

9.3.4 Spanningsmaétning i pulsning
Alternativ pa spanningsmetoder i pulsning &ar foljande:

e Toppvérde pa pulsspanning PULS

Spanningen méats endast under pulsdelen och filtreras innan spanningsvéardet
presenteras pa displayen.

e Spanningsmedelvarde MEDEL
Spanningen mats kontinuerligt och filtreras innan spanningsvardet presenteras.

De méatvarden som presenteras pa displayen anvdnds som indata for interna och
externa kvalitetsfunktioner.
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9.3.5 AVC matarenhet

N&ar man anslutit ett AVC-matarenhet (ARC VOLTAGE CONTROL), gar man in i
KONFIGURATIONS-menyn under MIG/MAG GRUNDINSTALLNINGAR. Tryck
ENTER vid raden AVC matarenhet och valj PA. Utrustningen konfigueras da
automatiskt om for att passa en AVC matarenhet.

9.3.6 Release pulse

Om traden fastnar i arbetsstycket kdnner systemet av det. En strdmpuls skickas ut
som lossar traden fran underlaget.

For att fa denna funktion, markera RELEASE PULSE i listan under MIG/IMAG
GRUNDINSTALLNINGAR och tryck ENTER och valj PA.

9.4 MMA grundinstallningar

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — MMA grundinstéllningar

Droppsvetsning

Droppsvetsning kan anvéndas vid svetsning med rostfria elektroder. Funktionen
innebar att ljusbagen omvaxlande tands och slacks for att fa battre kontroll dver
varmetillforseln. Elektroden behdver bara lyftas nagot for att ljusbagen skall slack-
as.

Har kan du valja PA eller AV.

9.5 Snabbinstillning mjuka knappar

De mjuka knapparna SVETSDATA 1t o m SVETSDATA 4 visas i snabbinstallnings-
menyn. Konfiguration av dessa gar till pa féljande satt:

FAST MODE SOFT KEYS

Placera markdren pa SOFT KEY NUMBER 1
raden for MJUK- ASSOCIATED WELD DATA 5
KNAPPSNUMMER

(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 ‘I QuUIT

Knapparna ar numrerade 1-4 fran vanster till hoger. Valj 6nskad knapp genom att
ange dess nummer med hjalp av plus-/minusrattarna.
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Stega sedan nedat med vénstra ratten till ndsta rad RELATERADE SVETSDATA
(ASSOCIATED WELD DATA). Har kan man bladdra bland de svetsdatauppsattning-
ar som finns lagrade i svetsdataminnet. Valj 6nskat svetsdatanummer med hjalp av
plus/minus-rattarna. Tryck pa LAGRA (STORE) for att spara. For att ta bort den
lagrade uppsattningen tryck RADERA (DELETE).

9.6 Dubbla startsignaler

Med detta alternativ aktiverat (PA) kan du starta MIG/MAG svetsningen bade fran
tradmatarenhetens startingang och fran strémkallans TIG-startingang och tvartom.
Om svetsningen startar fran en startsignalsingang maste den ocksa stoppas fran
samma ingang.

9.7 Aktiv panel i fjarrlage

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Aktiv panel i fjarrldage

Vanligtvis kan man inte gora instéllningar med tryckknapparna nar panelen ar i
fiarrdonslage. Nar AKTIV PANEL | FJARRLAGE &r PA, kan man stélla in
strém/tradmatning eller spanning med instéllningspanelen och fjarrdonet.

Om AKTIV PANEL | FJARRLAGE anvands i kombination med grénser, kan
maskinens anvandning begrénsas till ett givet installningsomrade. Detta galler
féljande installningar: tradmatning och spanning fér MIG/MAG-svetsning,
stréminstalining fér MMA och TIG-svetsning, pulsstrém vid pulsad TIG.

9.8 Tradmatningsévervakning

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Tradmatningsévervakning

TRADM. OVERVAKNING (WF SUPERVISION) ska normalt sett vara aktiverat (PA).
Funktionen anvands fér kundspecifika I6sningar.

9.9 Automatisk svetsdatalagring

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Automatisk svetsdatalagring

Om en svetsdatauppsattning har aterkallats fran en minnesposition i svetsdatamin-
net och man andrar installningarna, kommer andringarna att automatiskt lagras i
minnespositionen ndr man aterkallar en ny svetsdatauppséattning fran minnet.

Manuell lagring av svetsdata i en minnesposition spéarrar den nadstkommande
automatiska lagringen.

Minnespositionen som svetsdatauppséattningen ar lagrad i visas i dvre hdgra hérnet i
matbilden.

9.10 Svetsdatabyte med pistol

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Svetsdatabyte med pistol

Med denna funktion ar det mgjligt att med hjalp av en dubbelklickning pa
svetspistolens avtryckare byta till olika férinstéllda svetsdataalternativ.

Véaxlingarna sker mellan valda minnespositioner, max 5 minnespositioner. (se under
kapitel 8 “Minneshantering”)
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AV (OFF) - Ingen véaxling mellan svetsdata.

U BAGE (ARC OFF) - Anvandaren kan inte véxla mellan minnespositioner under
svetsning.

M / U BAGE (ON) - Anvéandaren kan alltid véxla mellan minnespositionerna.

Aktivering svetsdatabyte

TRIGGER WELDDATA SWITCH

Placera markoren pa TRIGGER WEDDATA SWITCH OFF
raden SVETSDATA- ADD/DELETE WELDDATA 5
BYTE MED PISTOL
(TRIGGER WELDDA- | SELECTED WELDDATA
TA SWITCH) och tryck
ENTER. Valj AV, U
BAGE eller M/U BAGE.
Tryck ENTER.

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

Val av svetsdata fran minne

TRIGGER WELDDATA SWITCH

Placera markoren pa TRIGGER WEDDATA SWITCH OFF
raden LAGG TILL/TA ADD/DELETE WELDDATA 19
BORT SVETSDATA

(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

Valj numren fér de minnen dér aktuella svetsdata finns lagrade med hjalp av
plus/minus-rattarna och tryck sedan pa LAGRA (STORE).

Raden VALDA SVETSDATA (SELECTED WELDDATA) visar vilka svetsdata som
valts och i vilken ordning de kommer, fran vanster till hdger. Svetsdatauppsattningen
for den senast valda positionen visas under strecket i displayen.

For att ta bort svetsdata, gér pa samma satt som ovan men tryck pa knappen
RADERA (DELETE).
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9.11 Multipla matarenheter

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Multipla matarenheter

Vid anslutning av flera matarenheter (max. 4st) ska man anvdnda matarenheter utan
svetsdataenhet, d v s med tom panel.

Alla matarenheter som levereras till kund har identitetsnummer 1.

Det férsta man ska gora vid anslutning av flera matarenheter &ar att byta
identitetsnummer (nodeadress) pa den ena matarenheten.

For att byta id-nummer goér pa féljande satt:

e Anslut den férsta matarenheten, ga till menyn MULTIPLA MATARENHETER
(MULTIPLE WIRE FEEDERS).

* Tryck och slapp pistolkontakten for att géra matarenheten aktiv.

» Las sedan pa forsta raden vilket ID-nummer matarenheten har (bér vara 1 forsta
gangen), Valj sedan ett nytt ID-nummer mellan 2-4.

MULTIPLE WIRE FEEDERS

Placera markéren pa | CURRENT ID NUMBER -
raden VALJ ETT NYTT |SELECT A NEW ID NUMBER 1
ID NUMMER: (SELECT
A NEW ID NUMBER). |CONNECTED WIRE FEEDERS ID:
Stall in énskat nummer
mellan 1-4 genom att

stega med plus/minus-
rattarna.Tryck ENTER.

Pa 6versta raden kommer siffran for ID-numret att andra sig till 6nskat nummer.

¢ Anslut ndsta matarenhet.

* Tryck och slapp pistolkontakten for att géra denna matarenheten aktiv. Nu kan
man se att matarenheten har ID-nummer 1.

Konfigurationen ar nu klar och man kan bérja anvanda utrustningen som vanligt. Pa
samma satt kan man konfigurera och kéra fyra matarenheter. Det viktiga nar man
anvander flera matarenheter &ar inte vilka ID-nummer man déper dem till utan att
man déper till olika nummer foér att kunna sarskilja dem.

Var noga med att inte dépa tva matarenheter till samma ID. Skulle detta &nda ha
intraffat, atgarda genom att koppla bort den ena matarenheten och bérja om med
ovanstaende procedur. Man kan alltid ga till menyn “MULTIPLA MATARENHETER”
och kontrollera ID-numret pa de inkopplade matarenheter genom att trycka pa
pistolkontakten.

Pa raden ANSLUTNA MATARENHETS ID ser man ID-numret pa alla anslutna
matarenheter.
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9.12 Kvalitetsfunktioner

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Kvalitetsfunktioner

Under Kvalitetsfunktioner i Konfigurationsmenyn stélls villkoren fér loggningen av
utférda svetsningar in.

QUALITY FUNCTIOHNS
GUALITY OATA LOG TO FILE

I B B N T

Markera raden och tryck pa ENTER. Valjs PA (ON), kommer varje svetsning lagras
som en textfil med &ndelsen .aqd, en ny fil per dag. Har registreras:

e Tid for svetsstart

e Hurlang tid svetsningen varade

e Max-, min- och medelstrém under svetsningen

e Max-, min- och medelspanning under svetsningen
* Max-, min- och medeleffekt under svetsningen
Las mer om kvalitetsfunktionen i kapitel 10.7.

9.13 Underhall

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Underhall

| denna meny stéller du in hur ofta kontaktmunstycket ska bytas. Ange efter hur
manga svetsstarter byte ska ske genom att markera raden INTERVALL BYTA
SVETSMUNSTYCKE (CONTACT TIP CHANGE INTERVAL ) och tryck pa ENTER.
Rulla sedan pa plus-/minusrattarna tills du far fram ditt varde. Néar intervallet ar
passerat visas felkod 54 i felloggen. Nollstéll genom att trycka pa ATERST (RESET).

Vid val av TOTAL DRIFTSTIDSGRANS (TOTAL RUNNING TIME LIMIT) istallet for
antal starter kontaktas auktoriserad ESAB-servicetekniker.

MAINTENANCE

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

RESET ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT
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9.14 Mattenhet

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Mattenhet
Har véljs mattenhet, metrisk eller tum:

METRIC|
INCH

9.15 Frekvens matvarden

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Frekvens matvarden

Har stalls frekvensen for matvardet in genom att stega fram ett varde mellan 1 och
10 Hz med nagon av plus/minus-rattarna.

Matvardesfrekvensen paverkar endast matdata vid berdkning av kvalitetsdata.

9.16 Registrera nyckel

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Registrera nyckel

Med funktionen REGISTRERA NYCKEL (REGISTER KEY) laser man upp vissa
funktioner, som inte ingér i installningspanelens basutférande. Information om vilka
dessa funktioner ar finns pa sidan 78.

For att fa tillgang dessa funktioner, kontakta ESAB. Ange enhetens serienummer
och du kommer att fa en nyckelkod som knappas in pa instéllningspanelen i menyn
REGISTRERA NYCKEL (REGISTER KEY).

REGIZTER KEY

Serial Ho:  QO200 - QQOZC - DO

Ked:  AAA

EHTER
EE" ACTUTE RUIT

Tryck ANGE NYCKEL (ENTER KEY) och registrera nyckelkoden pa det tangentbord
som visas i displayen. Placera markoren pa 6nskat tecken med hjélp av den vanstra
ratten och pilknapparna. Tryck ENTER. Nar teckenstrangen ar registrerad, tryck
KLAR (DONE).

For att aktivera nyckeln tryck ACTVRA (ACTVTE). Ett meddelande kommer da upp:
NYCKEL AKTIVERAD (KEY ACTIVATED). Om registreringen misslyckats, kommer
meddelandet: FELAKTIG NYCKEL (INCORRECT KEY). Kontrollera nyckelkoden
och forsok igen.
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10 VERKTYG

Huvudmeny — Verktyg
| denna meny finns féljande undermenyer:

e Fellogg, se kapitel 10.1.

e Exportera/lmportera, se kapitel 10.2.

e Filhanterare, se kapitel 10.3.

e Redigera gransinstallningar, se kapitel 10.4.
e Redigera matvardesinstallningar, se kapitel 10.5.
e Produktionsstatistik, se kapitel 10.6.

o Kvalitetsfunktioner, se kapitel 10.7.

» Kundspecifika synergilinjer, se kapitel 10.8.
e Kalender, se kapitel 10.9.

e Anvandarkonton, se kapitel 10.10.

* Enhetsinformation, se kapitel 10.11

10.1 Fellogg

Huvudmeny — Verktyg — Fellogg

Felhanteringskoder anvands for att pavisa att det har uppstatt ett fel i
svetsprocessen. Den anges i displayen med hjélp av en popuppmeny. Ett

utropstecken H yisas i ovre hégra hérnet pa displayen.

oBs! H fsrsvinner fran displayen direkt nar man gar in i felloggsmenyn.

Alla fel som uppstar vid anvandandet av svetsutrustningen dokumenteras som
felmeddelanden i felloggen. Upp till 99 felmeddelanden kan sparas. Om felloggen
blir full, d.v.s. om 99 felmeddelanden sparats, sa raderas automatiskt det aldsta
meddelandet nar nasta fel uppstar.
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Féljande information finns att |&sa i felloggsmenyn:

Vilket felnummer felet har

Vilket datum felet har uppstatt
Vilken tid felet har uppstatt

| vilken enhet felet har uppstatt
Vilken felhanteringskod felet 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 Enhetsbeteckningar

1
2
3

= kylaggregat 4 = fjarrdon
= strémkalla 5 = AC-enhet
= tradmatarenhet 8 = instéllningspanel

10.1.2 Beskrivning av felkoder

Nedan beskrivs felhanteringskoder som anvandaren sjalv kan atgarda. Visas nagon

annan kod, tillkalla servicetekniker.

Fel

Beskrivning

1

Programminnesfel (EPROM)

Programminnet ar skadat.

Inga funktioner spérras av detta fel.

Atgéard: Starta om maskinen. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.

Fel i mikroprocessorns RAM

Mikroprocessorn klarar inte av att Iasa/skriva till det interna minnet.
Inga funktioner spérras av detta fel.

Atgéard: Starta om maskinen. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.

Fel i externt RAM

Mikroprocessorn klarar inte av att lasa/skriva till det externa minnet.
Inga funktioner spérras av detta fel.

Atgéard: Starta om maskinen. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.

Spéanningsfall i 5 V matningsspéanning

Matningsspanningen ar for lag.

Pagaende svetsprocess stoppas och start férhindras.

Atgéard: Spanningsfranslag kravs for aterstallining. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.
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Fel Beskrivning
5 Likmellanspanning utanfér gransvarde
Spénningen &r for hog eller for lag. Fér hog spanning kan bero pa kraftfulla transienter pa
natet eller svagt nat (h6g induktans i natet eller en fas borta).
Strémkallan stoppas och kan ej startas.
Atgéard: Spanningsfranslag kravs for aterstallining. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.
6 Hég temperatur
Temperaturvakt har |6st ut.
Pagaende svetsprocess stoppas och det gar ej att starta férran temperaturvakten har
slagit till igen.
Atgérd: Kontrollera att kylluftsintaget / utslappet ej &r igensatt eller nedsmutsat.
Kontrollera aven arbetscykeln, sa att den ej 6verskrider markdata.
7 Hég priméarstrom
Stromkaéllan drar for mycket strém fran likspanningen som den matas med.
Strémkallan stoppas och kan ej startas.
Atgéard: Spanningsfranslag kravs for aterstallning. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.
12 Kommunikationsfel (varning)
Belastningen pa systemets CAN-buss éar tillfalligt for hog.
Strémkalla / matarenhet kan ha férlorat kontakten med instéliningspanelen.
Atgéard: Se dver utrustningen sa att allt &r ratt inkopplat.
Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.
14 Kommunikationsfel
Systemets CAN-buss har tillfalligt upphort att fungera pa grund av fér hdg belastning.
Pagaende svetsprocess stoppas.
Atgard: Se 6ver utrustningen s att allt &r ratt inkopplad. Spanningsfranslag kravs for
aterstallning. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.
15 Forlorade meddelanden
Mikroprocessorn klarar inte av att bearbeta inkommande meddelanden i tillrackligt hdg takt
och information har forlorats.
Atgéard: Spanningsfranslag krévs for aterstalining. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.
16 Hoég tomgangsspénning
Tomgangsspanningen har varit for hég.
Atgéard: Spanningsfranslag kravs for aterstallning. Tillkalla servicetekniker om felet
kvarstar.
17 Forlorat kontakten med en annan enhet
Pagaende aktivitet stoppas och svetsstart férhindras.
Felet kan bero pa avbrott i uppkopplingen (dvs CAN-kabeln) mellan svetsdataenheten och
en annan enhet. | felloggen visas vilken enhet som avses.
Atgérd: Kontrollera kablaget. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.
19 Minnesfel i batterimatat dataminne RAM
Batteriet har tappat spanningen.
Atgérd: Spanningsfranslag kravs fér aterstélining. Instaliningspanelen nollstalls.
Installningarna blir pa engelska med MIG/MAG, SHORT/SPRAY, Fe, CO2, 1,2 mm.
Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.
22 Spill i sandarbuffer
Installningsladan hinner inte sdnda information till de andra enheterna i tillrécklig hog takt.
Atgéard: Spanningsfranslag kravs for aterstallning.
23 Spill i mottagarbuffer

Installningsladan hinner inte bearbeta information fran de andra enheterna i tillrécklig hdg
takt.

Atgéard: Spanningsfranslag kravs for aterstallning.
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Fel

Beskrivning

25

Inkompatibelt svetsdataformat

Forsokt att lagra svetsdata pa ett USB-minne. USB-minnet har ett annat dataformat &n
svetsdataminnet.

Atgéard: Anvand ett annat USB-minne.

26

Programfel
Nagot har férhindrat processorn att utféra sina normala uppgifter i programmet.

Programmet startas om automatiskt. Pagaende svetsprocess kommar att stoppas. Inga
funktioner spéarras av detta fel.

Atgérd: Se dver svetsprogramshanteringen under svetsning. Upprepas felet, tillkalla
servicetekniker.

28

Tappat programdata
Programexekveringen fungerar inte.
Atgéard: Spanningsfranslag kravs for aterstallning. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.

29

Inget vattenfode

Flédesvakten har 16st ut.

Pagaende svetsprocess stoppas och start férhindras.
Atgérd: Kontrollera kylvattenkrets och pump.

40

Ej kompatibla enheter
Fel tradmatarenhet ar ansluten. Start férhindras.
Atgéard: Anslut rétt tradmatarenhet.

54

Serviceintervallet passerat
Serviceintervallet fér byte av kontaktmunstycke passerat.
Atgéard: Byt kontaktmunstycke

60

Kommunikationsfel

Systemets interna CAN bus har tillfalligt upphort att fungera pa grund av fér hog
belastning. Pagaende svetsprocess stoppas.

Atgard: Se 6ver utrustningen s att allt &r ratt inkopplad. Spanningsfranslag kravs for
aterstallning. Kvarstar felet, tillkalla servicetekniker.

64

Matvardesgrans passerad
Matvardena har 6verskridit satta granser.
Atgéard: Kontrollera att grénsen &r korrekt installd samt kvaliteten pa svetsfogen.

70

Matvardesgrans for strom passerad.
Strémmaétvardena har passerat de instéllda grénserna.
Atgérd: Kontrollera att strémgransen &r korrekt installd, samt svetsens kvalitet.

71

Matvardesgrans for spanning passerad.
Spanningsmaéatvardena har passerat de installda granserna.
Atgérd: Kontrollera att spanningsgréansen &r korrekt instélld, samt svetsens kvalitet.

72

Matvardesgrans for effekt passerad.
Effekmatvardena har passerat de instéllda granserna.
Atgérd: Kontrollera att effektgrdnsen &r korrekt instélld, samt svetsens kvalitet.

73

Matvardesgrans for WF-strém passerad.
WEF-strémmatvardena har passerat de instéllda grénserna.
Atgérd: Kontrollera att WF-strémgransen &r korrekt installd, samt svetsens kvalitet.
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10.2 Exportera/lmportera

Huvudmeny — Verktyg — Exportera/lmportera

| menyn Exportera/lmportera a@r det mdjligt att via ett USB-minne 6verféra
information till och fran installningspanelen.

Féljande information kan dverféras:

e Svetsdatauppsattningar Export/Import
e |nstéllning system

e Granser instéllningar
e Granser matvérden
e Fellogg Export
e Logg kvalitetsfunktioner “

e Produktionsstatistik

e Synergilinjer Export/Import
e Grunddata “

Satt in USB-minnet. Hur USB-minnet ska séttas in beskrivs i kapitel 2.3. Markera
raden med den information som ska éverforas. Tryck pa EXPORTERA (EXPORT)
eller IMPORTERA (IMPORT), beroende pa om informationen ska exporteras eller
importeras.

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ‘I IMPORT ‘I ‘I ‘I QuUIT

10.3 Filhanterare

Huvudmeny — Verktyg — Filhanterare

| filhanteraren kan man hantera information pa ett USB-minne (C:\). Filhanteraren
ger mdjlighet att manuellt radera och kopiera svetsdata och kvalitetsdata.

Nar USB-minnet &r inkopplat visar displayen minnets grundmapp om inte nagon
mapp ar vald tidigare.

Installiningspanelen kommer ihag var man stod nar man anvéande filhanteraren
senast sa att man hamnar pa samma stélle i filstrukturen nar man atervander.
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FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATEI I ALT. I QuUIT

o For att fa information om hur mycket lagringsutrymme som aterstar fér minnet
anvéands funktionen INFO.

e Genom att trycka pa UPPDATERA (UPDATE) uppdaterar du informationen.

e Nar du vill radera, byta namn, skapa ny mapp, kopiera eller klistra in, tryck ALT.
Du far da fram en lista att vélja fran. Ar (..) eller en mapp markerad, kan du
endast skapa ny mapp eller klistra in en fil som du tidigare kopierat. Har du
markerat en fil, tillkommer valen BYT NAMN (RENAME), KOPIERA (COPY) och
KLISTRA IN (PASTE) om du tidigare har kopierat en fil.

FILE MANAGER

Markera en mapp eller .
fil och tryck ALT. WeldData

NEW FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml
~Weldoffice.dat

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT. ‘I QuUIT

Denna lista visas néar du tryckt ALT. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1 Radera en fil/mapp
Markera den fil eller mapp som ska tas bort och tryck ALT.

Markera RADERA (DELETE) och tryck ENTER. DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Filen/mappen ar nu borttagen. For att kunna ta bort en mapp maste den vara tom,
det vill sdga radera forst de filer som finns i mappen.
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10.3.2 Byt namn pa en fil/mapp
Markera den fil eller mapp som namnet ska &ndras pa och tryck ALT.

Markera BYT NAMN (RENAME) och tryck ENTER. DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Ett tangentbord visas i displayen. Anvand ratten till vanster for att byta rad och
pilknapparna flytta at vanster och héger. Markera det tecken/den funktion som ska
anvandas och tryck ENTER.

10.3.3 Skapa ny mapp
Markera var den nya mappen ska ligga och tryck ALT.

Markera NY MAPP (NEW FOLDER) och tryck ENTER.| DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Ett tangentbord visas da i displayen. Anvand ratten till vanster for att byta rad och
pilknapparna flytta at vanster och héger. Markera det tecken/den funktion som ska
anvandas och tryck ENTER.

10.3.4 Kopiera och klistra in filer
Markera den fil som ska kopieras och tryck ALT.

Markera KOPIERA (COPY) och tryck ENTER. COPY
PASTE

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Stall markéren i den mapp som den kopierade filen ska ligga i och tryck ALT.

Markera KLISTRA IN (PASTE) och tryck ENTER. COPY
PASTE

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopian sparas som Copy of plus det ursprungliga namnet, t.ex. Copy of
WeldData.awd.
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10.4 Redigera gransinstallningar

Huvudmeny — Verktyg — Redigera grénsinstallningar

| denna meny stélls egna max- och minvéarden in fér olika svetsmetoder. Granserna
kan inte dver- eller underskrida de varden som strémkallan ar dimensionerad for.
Det finns 50 lagringspunkter. Markera raden foér en tom lagringspunkt och tryck
ENTER. Valj process (MIG/MAG, MMA, TIG) och tryck ENTER. Fér MIG/MAG kan
max- och minvarderna for spdnning och tradmatningshastighet véljas.

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 ‘I QuUIT

For MMA och TIG kan max- och minvarden for strém andras.

SETTING LIMITE

2o - 324 AMP

I N N N P

Nar varderna justerats, tryck LAGRA (STORE). Pa fragan om grénsvardet ska
sparas pa den utvalda lagringspunkten, tryck NEJ (NO) eller JA (YES).
Lagringspunktens varden syns under strecket l&ngst ned. | detta fall har
lagringspunkt 2 féor MMA grénsvarderna 20 - 394 A.

Med AUTO, stélls granserna in automatiskt efter de granser som stallts in foér
respektive svetsmetod.

Pa fragan om gréansinstaliningarna ska stallas in automatiskt, tryck NEJ (NO) eller JA
(YES) och sedan LAGRA (STORE) om installningen ska behallas.

10.5 Redigera matvardesinstallningar

Huvudmeny — Verktyg — Redigera matvardesinstallningar

| denna meny stélls egna méatvéarden in for de olika svetsmetoderna. Det finns 50
lagringspunkter. Markera raden fér en tom lagringspunkt och tryck ENTER. Val;
process genom att trycka ENTER. Valj sedan svetsprocess ur listan som visas och
tryck sedan ENTER igen.
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Foéljande varden kan valjas:

For MIG/IMAG

e spanning: min, max, min medel, max medel

e strdbm: min, max, min medel, max medel

o effekt: min, max, min medel, max medel

e matarenhet strém: min, max, min medel, max medel

Tips: For att férebygga matningsproblem, speciellt vid robotsvetsning,
rekommenderas att ett maxvarde anges fér matarenhetens motorstrém. Hog
motorstrém indikerar matningsproblem. For att ange ett korrekt maxvarde
rekommenderas att motorstrommen studeras under en manads svetsning. Darefter
anges ett lampligt maxvarde.

Fér MMA och TIG

e spanning: min, max, min medel, max medel

e strébm: min, max, min medel, max medel

o effekt: min, max, min medel, max medel

Stall in dnskat varde med nagon av de hdgra rattarna och tryck pa LAGRA (STORE).

| dialogrutan stalls fragan om du vill lagra pa den utvalda lagringspunkten. Tryck pa
JA (YES) och vérdet blir lagrat. Lagringspunktens varden syns under strecket langst
ned.

MEASURE LIMITS

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

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

| 1 1 .

Med AUTO, stélls granserna in automatiskt efter senast anvdnda matvarden.

Pa fragan om matvardena ska stéllas in automatiskt, tryck NEJ (NO) eller JA (YES)
och sedan LAGRA (STORE) om installningen ska behallas.

10.6 Produktionsstatistik

Huvudmeny — Verktyg — Produktionsstatistik

Produktionsstatistiken skall halla reda pa den totala bagtiden, den totala mangden
material och antalet svetsar sedan senaste aterstéllning. Dessutom skall den halla
reda pa bagtiden och mangden material som gick at den senaste svetsningen. Som
en upplysning visas ocksa nersmalt tradmaterial per langdenhet som har berdknats
pa och nér senaste aterstéllning skedde.
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Antalet svetsar 6kas inte om bagtiden har varit kortare &n 1 sekund. Darfér visas inte
hur mycket material det gick at for just en sadan kort svets. Dock beraknas
materialatgang och tid in i den totala materialatgangen och tiden.

PRODUCTION STATISTICS

LAST WELD TOTAL
ARCTIME Os Os
CONSUMED WIRE Og Og
BASED ON 0g/m
NUMBER OF WELDS 0
LAST RESET 081114 08:38:03

RESET ‘I UPDATE ‘I ‘I ‘I QuUIT

Nar man trycker pa ATERST (RESET), nollstélls alla raknare. Datum och tid visar
senaste aterstallning.

Om man ej nollstéller rakneverken, nollstalls alla automatiskt nar nagot av dem har
uppnatt sitt maxvarde.

Rakneverkens maximalvarden

Tid 999 timmar, 59 minuter, 59 sekunder
Vikt 13350000 gram
Antal 65535 stycken

Materialatgangen berdknas inte vid anvandning av kundspecifika synergilinjer.

10.7 Kbvalitetsfunktioner

Huvudmeny — Verktyg — Kvalitetsfunktioner
Kvalitetsfunktioner haller reda pa en del intressanta svetsdata fér enskilda svetsar.

Dessa funktioner ar:

e Tiden for svetsstart.

e Hur lang tid svetsningen varade.

e Max-, min- och medelstrém under svetsningen.

e Max-, min- och medelspanning under svetsningen.
e Max-, min- och medeleffekt under svetsningen.

For att berakna stréackenergin markeras den valda svetsningen. Bladdra bland
svetsningarna med den 6vre hogra ratten (#) och justera langden pa svetsfogen med
den undre (*). Tryck UPPDATERA (UPDATE) och svetsenheten réknar ut
strackenergin for den valda svetsningen.

Antalet svetsningar sedan senaste aterstallning visas pa raden langst ned. Maximalt
kan information om 100 svetsningar lagras. Vid fler &n 100 svetsningar skrivs den
forsta dver. Svetsningen maste vara langre an 1 sekund for att registreras.
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Det senast noterade svetsningen visas i displayen, men det gar ocksa bra att
bladdra bland 6vriga noterade svetsningar. Nar man trycker ATERST (RESET)
raderas alla loggar.

IEUHLITT FUNCT I OME 1]

#WELD: 1 « 4 &l LEHGTH 102 cm
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Beskrivning av svetsdataschema

Varje svetsdataschema kan fa en kort beskrivning. Under menyn STALL (SET) och
REDIGERA BESKRIVNING (EDIT DESCRIPTION) kan det svetsdataschema som
just nu ar uppkallat ges en beskrivning pa max 40 tecken via det inbyggda
tangentbordet. Har kan aven aktuell beskrivning andras eller tas bort.

Om uppkallat schema har en beskrivning, visas denna i menybilderna MINNE
(MEMORY), MAT (MEASURE) och FJARR (REMOTE) istéallet fér de
svetsdataparametrar som annars visas.

10.7.1 Lagra kvalitetsdata
Huvudmeny — Verktyg — Exportera/lmportera

Filerna som produceras i installningspanelen ar lagrade som xml-filer. USB-minnet
ska formeras som FAT for att fungera. Instéllningspanelen kan anvdndas med
ESABs programvara WeldPoint, som bestélls separat.

Satt in ett USB-minne i instdllningsladan, se kapitel 10.3 “Filhanteraren”.

EXPORT/IMPORT
Markera LOGG WELD DATA SETS
KVALITETSFUNKTIO- |SYSTEM SETTINGS
NER (QUALITY SETTING LIMITS
FUNCTION LOG), MEASURE LIMITS
Tryck EXPORTERA ERROR LOG
(EXPORT). QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES
BASIC SETTINGS

EXPORT m m m ‘I QUIT

Hela uppsattningen kvalitetsdata (information om de 100 senaste svetsarna) som ar
lagrade i installningsladan finns nu sparade pa USB-minnet.
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Filen ligger i en mapp som heter QData. QData skapas automatiskt n&r man sétter in
ett USB-minne.

Las mer om kvalitetsfunktionen i kapitel 9.12.

10.8 Kundspecifika synergilinjer

Huvudmeny — Verktyg —+ Kundspecifika synergilinjer

Det ar mojligt att skapa egna synergilinjer med avseende pa tradmatningshastighet
och spanning. Maximalt tio sadana synergilinjer kan sparas.

Att skapa en ny synergilinje gors i tva steg:

1. Definiera den nya synergilinjen genom att ange ett antal spannings- /
tradhastighetskoordinater, se punkterna A-D i f6ljande figur:

Spédnning

- Tradmatning

2. Ange vilken trad-/gaskombination som synergilinjen ska galla for.
10.8.1 Ange spannings- /tradkoordinater

For att skapa en synerglilinje for metod kortbage/spraybage kravs fyra koordinater
och for metod pulsning tva koordinater. Dessa koordinater maste sedan sparas
under sarskilda svetsdatanummer i svetsdataminnet.

Kortbage/spraybage

e Ta fram huvudmenyn och valj MIG/IMAG-metod KORT/SPRAY.

* Knappa in 6nskade véarden for spanning och tradmatningshastighet fér den
forsta koordinaten.

e Ta fram minnesmenyn (MEMORY) och lagra den férsta koordinaten pa valfritt
nummer.

e De fyra koordinaterna for en kortbage-/spraybagelinje kan sparas som valfria
nummer. Fran fabrik ar de sparade som nummber 96, 97, 98 och 99.

Ett hogre svetsdatanummer ska innehalla hdgre varden fér spanning och
tradmatningshastighet an narmast féregaende svetsdatanummer.

Svetsparametrarna induktans och regulatortyp maste ha samma vérde i
samtliga fyra svetsdatanummer.

» Definiera det antal koordinater som behdvs och ga sedan vidare till kapitel 10.8.2
“Ange giltig trad-/gaskombination”
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Pulsning

e Ta fram huvudmenyn och vélj MIG/MAG-metod PULSNING.
* Knappa in 6nskade varden for spanning och tradmatningshastighet fér den

forsta koordinaten.

e Ta fram minnesmenyn och lagra den férsta koordinaten pa valfritt nummer.

» Ett hdgre svetsdatanummer ska innehalla hégre varden fér spanning,
tradmatningshastighet, pulsfrekvens, pulsamplitud och bakgrundsstrém an
narmast foregaende svetsdatanummer.

Svetsparametrarna pulstid, Ka, Ki och “slope” maste ha samma vérde i bada
svetsdatanumren.

» Definiera det antal koordinater som behdvs och ga sedan vidare till kapitel 10.8.2
“Ange giltig trad-/gaskombination”

10.8.2 Ange giltig trad-/gaskombination

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES

Placera markoéren pa
raden TRADTYP
(WIRE TYPE) och tryck
ENTER.

Valj ett alternativ som visas i listan och tryck ENTER.

Vilj pa samma satt féor SKYDDSGAS (SHIELDING

GAS) och tryck ENTER.

bi23s

WIRE TYPE
SHIELDING GAS
WIRE DIAMETER

SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 2
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 3
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 4

STORE ‘I DELETE ‘I

-74 -

Fe
CO2
0.6 mm
96

97

98

99

‘I QuUIT

Fe

Ss 18%Cr 8%Ni
Ss duplex

Al Mg

Al Si

Metal cored Fe

CO2

Ar 18%C0O2
Ar2%02

Ar

He

ArHeO2
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Vélj p4 samma séatt for TRADDIMENSION (WIRE 0.6 mm |
DIAMETER) och tryck ENTER. 0.8 mm |
1.0 mm |
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm

Markera raden SYNERGIDESIGN MINNE 1 (SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1)
och tryck LAGRA (STORE).

Darmed ar operationen klar - en synergilinje har definierats.
OBS! For varje pulsningsfall behévs en motsvarande kort-/spraybagesynergi.

N&r man skapar en ny synergilinje fér pulsningsmetoden far man darfér alltid ett
varningsmeddelande om inte en motsvarande linje har skapats fér kort-/spraybage-
metoden. Meddelandet lyder: VARNING! Motsvarande synergilinje fér
kort/spraybage saknas.

10.8.3 Skapa egna trad/gas-alternativ

Listorna med trad-/gasalternativ kan utdkas med upp till tio egna alternativ. Langst
ned i varje lista finns en blankrad (---). Genom att placera markéren pa denna rad
och trycka ENTER far man tillgang till ett tangentbord som goér det mgjligt att skriva
in egna alternativ.

Markera raden --- och tryck ENTER. Ar15%C02
Ar8%02
Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C02 |

Instéllningspanelens tangentbord anvidnds sa har:

* Placera markéren pa onskat
tangentbordstecken med hjalp av den
vanstra ratten och pilknapparna.
Tryck pa ENTER. Skriv en komplett
teckenstdng med maximalt 16 tecken
pa detta satt.

KEYBOARD

MaE 16D
e Tryck pa KLAR (DONE). Det egna ” > e
namngivna alternativet syns i listan. —|—> =

Radera ett eget namngivet alternativ sa har:

e Markera det egna trad-/gasalternativet i den aktuella listan.

e Tryck pa RADERA (DELETE).

OBS! Ett eget namngivet trad-/gasalternativ kan inte raderas om det ingar i den
svetsdatauppsattning som for tillfallet finns i arbetsminnet.
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10.9 Kalender

Huvudmeny — Verktyg — Kalender

Har stélls datum och tid in. DATE & TIME 1]

Markera den rad som ska stéllas in; ar, manad,
dag, timme, minuter eller sekunder. Stall in det
ratta vardet med hjalp av nagon av de hogra
rattarna. Tryck pa STALL (SET).

t=injat=hRolel) a2:11:47

10.10 Anvéndarkonton 1 b e 1w |

Huvudmeny — Verktyg —+ Anvandarkonton

Ibland ar det extra viktigt ur kvalitetssynpunkt att strémkallan inte kan anvéndas av
obehdriga.

UEER ACCOUNTE

| denna meny registeras anvéndarnamn, i it
USER PﬁSSH ED

behorighet och 16senord. USER CCOU

Markera ANVANDARNAMN (USER NAME) och
tryck pa ENTER. Stega ner till en tom rad och
tryck ENTER. Knappa in ett nytt anvdndarnamn pa
tangentbordet med hjalp av vanstra ratten, héger-
och vansterpilar och ENTER. Det finns plats for 16
stycken anvandarkonton. | kvalitetsdatafilerna kommer det att framga vilka
anvandare som utfért en specifik svets.

Pa raden BEHORIGHETSNIVA (ACCOUNT LEVEL) véljs mellan:

cere ] | |

e Administratér

allt &r 6ppet (kan lagga till nya anvandare)
e Senioranvandare

kommer at allt utom :

e kodlas

e multipla matarenheter

e kalender

e anvandarbehdrighet
e Normalanvandare

kommer at méatbilden

Vid raden LOSENORD (USER PASSWORD) knappas ett Iésenord in via
tangentbordet. Nar strdmkallan slas pa och instéllningspanelen aktiveras, visas en
uppmaning pa displayen om att [dmna I6senord.

Véljer man att inte ha den funktionen utan vill att strémkallan och instéllningspanelen
ska vara upplast fér alla anvandare, sa valjs ANVANDARKONTON AV (USER
ACCOUNTS OFF).
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Vaxla anvandare

Nar ANVANDARKONTON (USER ACCOUNTS) &r PA visas den har menyn. Den
kan anvéndas for att vaxla anvandare. Ange ett anvandarlésenord och logga in, eller
vélj AVBRYT (QUIT) for att aterga till verktygsmenyn.

CHAMGE USER 1]
EHMTER FaSSWORD

o

10.11 Enhetsinformation
Huvudmeny — Verktyg —+ Enhetsinformation
| denna menyn ser man féljande information:

e Maskin ID
e NodID

2 = strdmkalla

3 = tradmatning

8 = installningspanel
e Mjukvaruversion

UNIT INFORMATION
Machine ID Node ID Software Version
44 8 1.00A
23 2 2.00 A
5 3 1.18A
WELD DATA UNIT

11

RESERVDELSBESTALLNING

Reparations- och elektriska arbeten ska utféras av ESAB auktoriserad
servicepersonal. Anvdnd endast ESAB original reservdelar och slitdelar.

namnda standarden.

U8, dr konstruerade och provade i enlighet med internationell och europeisk
standard 60974-1 och 60974-10. Efter utférd service eller reparation aligger det
utforande serviceinstans att férvissa sig om att produkten inte avviker fran den ovan

Reservdelar bestalls genom narmaste ESAB-representant, se sista sidan i denna

publikation.

=77
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U8,

Menystruktur
MIG/MAG

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE TYPE Fe
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1/16”

CONFIGURATION p

TOOLSp
FAST
SET MEASURE @@ MEMORY MODE
Short/Spray Pulse Superpulse
SET SET SET
Voltage Voltage Voltage
Wire speed Wire speed Wire speed
Inductance Pulse current Pulse current
Control type Pulse time Pulse time

Synergic Mode
Start data
- gas preflow
- creep start
- hot start
- touch sense current
- soft start
Stop data
- crater fill
- burn back time
- termination
final pulse
- pinch off pulse
SCT
- gas postflow
Setting limits
Measure limits
Spot welding
Edit description

Pulse frequency
Background current
Slope
Synergic Mode
Internal constants
-Ka
-Ki
Start data
- gas preflow
- creep start
- soft start
- hot start
- touch sense current
Stop data
- crater fill
- termination

- final pulse

- pinch off pulse

- SCT
- burn back time
- gas postflow
Setting limits
Measure limits
Spot welding
Edit description

Pulse frequency
Background current
Slope
Synergic Mode
Phase weldtime
Internal constants
-Ka
-Ki
Start data
- gas preflow
- creep start
- hot start
- soft start
- touch sense
Stop data
- crater fill
- termination

- final pulse

- pinch off pulse

-SCT
- burn back time
- gas postflow
Setting limits
Spot welding
Edit description
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U8,

MMA
MMA
PROCESS MMA
METHOD DC
ELECTRODE TYPE BASIC
ELECTRODE DIAMETER 3.2 MM
CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST
SET MEASURE MEMORY MODE
MMA DC
SET
Current
Arc Force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

Setting limits
Measure limits
Edit description

© ESAB AB 2012
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U8,

TIG
TIG
PROCESS TIG
METHOD CONSTANT |
START METHOD HF-START
GUN TRIGGER MODE 4-STROKE

CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST
SET MEASURE @@ MEMORY MODE
TIG Constant | TIG Pulsed |
SET SET
Current Current
Slope up time Background current
Slope down time Pulse time

Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description

Background time
Slope up time
Slope down time
Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description
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U8,

GOUGING
GOUGING
PROCESS GOUGING
ELECTRODE DIAMETER 5 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

Gouging

SET

Voltage
Synergic mode
Inductance
Control type
Setting limits
Measure limits
Edit description
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U8,

CONFIGURATION - TOOLS

TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

CONFIGURATION p

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE TYPE Fe
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1/16”

FAST

Configuration Tools
Language Error log
Code lock Export/import

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
WF Supervision

Auto save mode
Trigger welddata switch
Multiple wire feeders
Quality functions
Maintenance

Unit of length

Measure value frequency
Register key

Error category config

-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
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U8,

Functional differences

Functions U8, Basic U85 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

83

© ESAB AB 2012




Trad och gaskombinationer

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

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire COs 08 1.0 1.2 1.6%
(Fe) Ar + 18% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 8% CO» 0.8 1.0 1.2 1.6*
Ar +23% CO» 0.8 1.0 1.2 1.6*
Stainless solid wire (Ss) Ar + 2%0, 08 10 1.2 1.6*
Ar + 2% CO» 0.8 1.0 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% COo 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) COs 1.2 1.4* 1.6*
Ar + 18% CO» 1.2 1.4 1.6*
Metal powder cored stainless |Ar + 8% CO» 1.2
wire (Ss) Ar + 2% Oy 1.2
Ar+18% CO» 1.2
Ar + 2% CO» 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/MAG welding with PULSE
Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire | Ar + 18% CO» 1.0 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 8% CO, 1.0 1.2 1.6*
Stainless wire (Ss) Ar + 2%0, 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 2% CO» 0,8 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% CO, 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
Silicon bronze (CuSi3) Ar 1.0 1.2
Ar+ 1% O 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 SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Low alloy or unalloyed wire COy 08 09 10 1.2 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO» 08 0.9 1.0 12 1.6*
Ar + 2% Oo 08 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5%05 + 5% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 8% CO» 08 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 23% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 15% CO2 + 5%0; 08 09 10 1.2 1.6*
Ar +16% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 25% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 2% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5% Oo 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% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 3%CO2 + 1%H» 08 09 1.0 1.2 1.6*
Ar + 32%He + 3%CO2+ 1% Hy, |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 CO, 1.2 1.4* 1.6*
(Fe) Ar + 18% CO» 1.2 1.4* 1.6*
Basic flux cored wire CO, 1.0 1.2 1.4* 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% Oy 1.2
Ar+18% CO» 1.2
Ar + 2% CO» 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, 4002c, 5000i, 5002c, 6502c
© ESAB AB 2012
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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% Oy 08 0.9 1.0 12 1.6*
Ar + 2% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 5%05 + 5% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 8% CO» 08 09 10 1.2 1.6*
Ar + 23% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar +16% CO» 08 1.0 1.2 1.6*
Ar + 25% CO» 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% CO» 08 09 1.0 12 16*
Ar + 3% CO2 + 1%H> 08 09 10 1.2 16
Ar + 32%He + 3%CO2+ 1% Hy, |08 09 1.0 1.2 16
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% CO, 1.0 1.2 1.4* 1.6*
Metal powder cored Ar + 2% O 1.2
stainless wire (Ss) Ar + 2% CO, 1.2
Ar + 8% CO» 1.2
Nickel base Ar 1.0 1.2
Ar + 50% He 09 10 1.2
Ar + 30% He + 2%H> 1.0
Ar + 30% He + 0.5%CO» 1.0
Silicon bronze (CuSi3) Ar+ 1% O 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
(CuAl8) Ar + 1%0, 1.0 1.2

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

Electrode type Electrode diameter (mm)

Basic 16 2.0 25 3.2 40 45 5.0 5.6* 6.0*
Rutile 16 2.0 25 3.2 40 45 50 5.6* 6.0* 7.0*
Cellulose 25 32

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 5000i
Carbon, arc air

Electrode diameters (mm)4.0 50 6.0 8.0 10.0 13.0

© ESAB AB 2012
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U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Al Mg Ar 1.2,1.6
Al Si Ar 1.2,1.6
CuSi 3 Ar 0.8,1.0
CuAl 8 Ar 1.0
CuSi 3 Ar+ 1% COo 0.8,1.0
Fe Ar + 18% COo 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe Ar + 8% CO» 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe CO, 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe MCW 14.11 Ar + 18% COo 12,14
Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO» 12,14
Fe MCW 14.13 Ar + 18% COo 12,14
Fe MCW 14.13 Ar + 8% CO» 12,14
SS 307 Ar + 2% COo 0.8,1.0,1.2
SS 307 Ar+ 2% O 0.8,1.0,1.2
SS 308LSi Ar + 2% COo 0.8,0.9,1.0,1.2
SS 430 Lnb-Ti Ar + 2% COo 1.0
SS 430 LNb Ar + 2% COo 1.0
SS 430 Ti Ar + 2% COo 09,10

U8, Plus - MIG/IMAG

- ROBOT synergy group - with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Al Mg Ar 1.2,1.6
Al Si Ar 1.2,1.6
CuAl 8 Ar 1.0
CuSi 3 Ar+ 1% COo 1.0
Fe Ar + 18% COo 0.8,0.9,1.0,1.2
Fe Ar + 8% CO» 0.8,0.9,1.0,1.2
SS 307 Ar + 2% COo 0.8,1.0,1.2
SS 308LSi Ar + 2% COo 0.8,0.9,1.0,1.2
SS 430 LNb Ar + 2% COo 0.8,1.0
SS 430 Ti Ar + 2% COo 09,10
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U8, Plus - MIG/MAG - SAT synergy group

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) | Work area m/min
Fe Ar + 8% CO» 1.0 16 - 25
Fe Ar + 18% COo 1.0 16 - 25
Fe Ar + 8% CO» 0.9 16 - 29
Fe Ar + 18% COo 0.9 17 -29
Fe Ar + 8% CO» 0.8 19-29
Fe Ar + 18% COo 0.9 19-29
SS 307 Ar+ 2% O 0.8 20-26
SS 307 Ar+ 2% O 1.0 12 - 21
Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO» 1.2 6.5-14
Fe MCW 14.11 Ar + 18% COo 1.2 7-14
Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO» 1.4 59-12
Fe MCW 14.11 Ar + 18% COo 14 6.6-12
SS 430LNb Ar+ 2% O 1.0 14.2 - 25
SS 430Ti Ar+ 2% O 0.9 16 - 27
SS 430Ti Ar+ 2% O 1.0 14.2 - 25
SS 430 Ti-LNb Ar+ 2% O 1.0 14.2-27.5
SS 308LSi Ar+ 2% O 1.0 15-27.5
SS 308LSi Ar+ 2% O 0.9 16 - 28
SS 308LSi Ar+ 2% O 0.8 18-29.5
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U8,

Bestédllningsnummer

Ordering no.

Denomination

0460 820 880
0460 820 881
0460 820 882
0460 896 170
0460 896 171
0460 896 172
0460 896 173
0460 896 174
0460 896 175
0460 896 176
0460 896 177
0460 896 178
0460 896 179
0460 896 180
0460 896 181
0460 896 182
0460 896 183
0460 896 184
0460 896 185
0460 896 186
0460 896 187
0460 896 189
0460 896 190
0460 896 191
0460 896 192
0460 896 193
0460 896 088
0459 839 037

Control panel Aristo™ U85, *
Control panel Aristo™ U85, Plus *
Control panel Aristo™ U85 Plus I/O *
Instruction manual SE
Instruction manual DK
Instruction manual NO
Instruction manual Fl
Instruction manual GB
Instruction manual DE
Instruction manual FR
Instruction manual NL
Instruction manual ES
Instruction manual IT
Instruction manual PT
Instruction manual GR
Instruction manual PL
Instruction manual HU
Instruction manual CZ
Instruction manual SK
Instruction manual RU
Instruction manual US
Instruction manual EE
Instruction manual LV
Instruction manual Sl
Instruction manual LT
Instruction manual CN
Instruction manual TR
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,

Tillbeho6r

Extension cable (connectors included)
75m12-poles .......... ... i 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

© ESAB AB 2012
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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: +32 274511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

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 Kit

Budapest

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

ITALY

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

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

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

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

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 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

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

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

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 45 670 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

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

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

www.esab.com
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