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1 BIZTONSAG

MEGJEGYZES! Ezt az egységet az ESAB altalanos koriilmények kézott tesztelte. A
biztonsagért és a funkcioért a felelésség az adott kériilmények kdzott az integratort
terheli.

Az ESAB hegeszt6készilék hasznalbi végsé soron maguk felelnek azért, hogy barki, aki a
berendezést hasznélja, vagy annak kdzelében dolgozik, minden vonatkozo biztonsagi
ovintézkedést betartson. A biztonsagi 6vintézkedéseknek meg kell felelnilk az adott tipusu
hegesztékészilékre vonatkozé kévetelményeknek. A munkahelyen alkalmazandé szokasos
elbirasok mellett a kdvetkezé ajanlasoknak kell eleget tenni:

Minden munkat szakképzett személynek kell végeznie, aki jol ismeri a hegesztékészulék
mikddését. A hegesztbkésziulék szabalytalan Uzemeltetése veszélyhelyzetet teremthet, és a
késziléket Uzemeltetd sériulését, vagy a készilék meghibasodasat eredményezheti.

1. Mindenkinek, aki a hegesztékésziléket Gizemelteti, tisztaban kell lennie a kévetkez6kkel:
¢ a hegeszt6készulék mikddésével,
¢ avészkapcsolok helyével,
¢ azok funkciéjaval,
¢ avonatkozd biztonsagi évintézkedésekkel,
¢ a hegesztés menetével.
2. A készilék izemeltetéjének biztositania kell, hogy
 illetéktelen személy ne tartdzkodjon a készilék hatésugaraban, amikor azt beinditjak,
¢ a hegeszt6iv kézelében mindenki hasznalja a véddeszkdzdket.

3. A munkahely legyen
¢ munkavégzésre alkalmas,
¢ huzatmentes,

4. Egyéni védBeszkdzok
¢ Mindig hasznalja az ajanlott egyéni véd8eszkdzbket, azaz a védbszemiveget, a
t(izall6 védbruhét és a véddkesztyliket.
¢ Ne viseljenek laza ruhadarabokat, példaul salat, vagy karkétét, gydrit, stb., ami
beakadhat vagy égési sérilést okozhat.

5.  Altalanos ovintézkedések
¢ Ellendrizziik, hogy a visszavezetd kabel csatlakozasa rendben van-e.
* Nagyfesziltségli berendezésen csak szakképzett villanyszerel6 dolgozhat.
o JOl Iathato jeldléssel ellatott, megfelel tlizoltd készulék legyen kéznél.
« Uzemeltetés kdézben a készilléken nem végezhet6 olajozas és karbantartas.

Az elektromos berendezéseket tjrahasznosito létesitményben helyezze el!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl sz6l16 2002/96/EK
irAnyelvre és annak a nemzeti jogszabalyok szerinti végrehajtaséara tekintettel az
elektromos és/vagy elektronikus berendezéseket hasznos élettartamuk leteltével
Ujrahasznosito létesitményben kell elhelyezni.

Miutan 6n felel a berendezésért, az 6n feladata, hogy tajékoztatast szerezzen a
jévahagyott begyiijtéhelyekrdl.
Tovabbi tajékoztatasért forduljon a legkdzelebbi ESAB forgalmazéhoz.

bi23u © ESAB AB 2012
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2 BEVEZETES

Javasoljuk, hogy a hegeszt6 berendezés maximalis kihasznalasa érdekében olvassa
el ezt a hasznalati utasitast.

A miikédésre vonatkozo6 altalanos informaciét megtalalja az aramforras és a
huzalel6tol6 egységkezelési utasitasaban.

A kijelzon lathato széveg a kdvetkez6 nyelveken all rendelkezésre:
amerikai angol, angol, cseh, dan, finn, francia, holland, kinai, lengyel, magyar,
német, norvég, olasz, portugal, spanyol, sved és tdrok.

Megjegyzés! A telepitett terméktdl fliggéen a panel funkcidiban eltérések
el6fordulhatnak.

2.1  Aristo U8, vezériépanel

A vezérlépanelt tartOkerettel és csavarokkal, valamint angol nyelvl hasznalati
utmutatoval szallitjuk. A panelhez 1,2 m-es kabel tartozik. A vezérl6panel tartozéka
egy USB memodria és hosszabbitd kabel, lasd a 93. oldalt.

A hasznalati utmutaté mas nyelveken let6lthet6 errdl a honlaprél: www.esab.com.

© sz 150 memeri e )
|Aristo™ us, |

e Kurzormozgaté gomb

© «ijeizs
e Funkciégombok m

e Menl
G Enter

0 Gomb a beallitott értékek

néveléséhez vagy
csOkkentéséhez és a fesziiltség
beallitasahoz, #

6.0 m/min

e Gomb a beallitott értékek néveléséhez vagy cstkkentéséhez és a huzalelbtolasi
sebesség * beallitasahoz
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211 Billentyiik és gombok

Funkciégombok (4)

A kijelz6 aljan 1évé 6t billentylnek kulénbdz6
funkcidi vannak. Ezek a programbillenty(ik,
vagyis kilénb6zé funkcidjuk lehet attol fliggben,
hogy éppen melyik meniben dolgozik. Ezeknek
a billenty(iknek az aktualis funkcioja a kijelzé
als6 soraban megjelen6 szévegben lathato.

Ha a funkci6 aktiv, azt a billenty( fehér szine

WELD
jelzi. DATA 2

Meniibillentyi (5)

--
A MENU billentylivel %= mindig visszajut a fémenulbe.

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

Enter billentyii (6)

Az ENTER billentyGvel megerdsiti a valasztast.

Kurzormozgaté gomb (2)
A baloldali gombbal a kijelz6 kilénb6z6 soraiba mozgathatja a kurzort.

Plusz/minusz gombok (7, 8)
A jobboldali gombbal névelheti vagy cstkkentheti a beallitas értekét. A gombok

mellett talalhaté egy szimbélum: egy négyzet Bl vagy egy csillag Edl . A legtébb
szambeallitas mddosithaté valamelyik gombbal, bar egyes beallitasokat egy

meghatarozott gombbal kell végrehajtani.

2.2 Elhelyezés

A vezérlépanel hatoldalan van egy kihajthato
allvany, amely lehetbvé teszi, hogy megtamassza a
panelt és fliggbleges helyzetben lassa a kijelzét. Az
allvany illesztéeszkdzként is szolgal, lehetové téve,
hogy a vezérlépanelt felfliggessze a huzalelétolo
egységre.

bi23u
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2.3 USB-csatlakozas

Kilsé USB-memoriakkal programokat tovabbithat a
vezérlépanelbe és tdlthet le onnan. Lasd még a kdvetkezd
fejezetet: 10.2.

A vezérlépanelben elballitott fajlok xml fajlként tarolédnak. Ahhoz, hogy m(ikédjén,
az USB-memoriat FAT 32 rendszer(iként kell megformazni.

Rendeltetésszerli hasznalat soran nem all fenn a veszélye, hogy “virusok fertézik
meg" a berendezést. A veszély teljes kikliszdboblése érdekében javasoljuk, hogy a
berendezéssel egyutt hasznalt memdériat semmilyen mas célra ne hasznaljak.

Egyes USB-memoriak nem miikédnek ezzel a berendezéssel. Javasoljuk, hogy
megbizhatd szallitétél beszerzett USB-memoriakat alkalmazzanak. Az ESAB az
USB-memdria nem rendeltetésszer(i hasznalatabdl eredé semmilyen karosodasért
nem vallal felel6sséget.

2.3.1 Helyezze be az USB-memoériat

Jarjon el a kdvetkezdk szerint:

e Kapcsolja ki az aramforras fékapcsolojat.

e Nyissa ki a vezérl6panelt a bal oldalon.
e Helyezze be az USB-memoriat az USB-csatlakozéba.
e Zarja be a panelt.

e Kapcsolja be az aramforras fékapcsolojat.

2.4 Elsé lépés - nyelvvalasztas

Ez a meni akkor jelenik meg a kijelzén, amikor elsé alkalommal bekapcsolja a
készlléket.

SHORT-SPRET: LCUZ [ - B

H 0.0Volt
O Amp

b
¥ 7.6m/min
GAS WIRE [ _ a4- m
PURGE J TIHCH. J STROKE

Szallitaskor a vezérlépanelben az angol nyelv van kivalasztva. A nyelvvalasztashoz
a jarjon el a kdvetkezok szerint.

I
Nyomja meg a MENUS= gombot, hogy belépjen a fémenibe.

bi23u © ESAB AB 2012
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A baloldali gombbal po-
zicionalja a kurzort a
KONFIGURACIO
(CONFIGURATION)
sorba.

Nyomjon ENTER-t.

Pozicionalja a kurzort a
NYELV (LANGUAGE)
sorba. A vezérlépanel-
ben rendelkezésre allo
nyelvek listajanak a
megjelenitéséhez
nyomja meg az ENTER
gombot.

Pozicionalja a kurzort a sajat nyelvét jel6l6 sorra és

nyomjon ENTER-t.

bi23u

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
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST
SET MEASURE | MEMORY MODE
CONFIGURATION
LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp
REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp
FAST MODE SOFT KEYSp
DOUBLE START SOURCES OFF
PANEL REMOTE ENABLE OFF
WF SUPERVISION ON
AUTO SAVE MODE OFF
TRIGGER WELDDATA SWITCHp
| 1 1 |
NORSK |
POLSKI |
PORTUGUES |
suoml
SVENSKA
CHINESE

© ESAB AB 2012
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25 Kijelzé

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE Fe
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p

TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE
A kurzor

A vezérlbpanel kurzora a széveg koérlli arnyékolasként jelenik meg, é€s a kivalasztott
szoveg fehér szinl lesz. A valasztast a hasznalati utmutatd kévér szedéssel mutatja
be.

Nyilak és gorgetésavok

Ott, ahol egy sornal tébb informacié talalhatd, a széveg mogotti fekete nyil jelzi. A
kijelz6 jobb oldalan gérgetdsav lathatd, ha a listaban tébb sor talalhato.

CONFIGURATION a
LANGUAGE
I LK

Sz6évegdobozok

A Kijelz6 aljan 6t szévegdoboz talalhato, amelyekben a széveg az alattuk lathatd
sorban elhelyezkedd 6t billentyl funkcidjat ismerteti.

Energiatakarékos Gizemmod

A belsé vilagitassal rendelkez6 kijelzb - élettartamanak megndvelése érdekében -
harom perc utan kikapcsol, amennyiben nincs tevékenység.

_ -10 -
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251 A kijelzén megjelen6é szimbolumok

A BCD E
I I I A A kivalasztott hegesztési adatok
MIG-MEG PULSE:1.0 mm SM X 1| B S = Beallitasi korlat aktivalva
M = Mérési hatar aktivalva
F T# 0 - 0 U O ]. t C A huzalel6tolé egység
G-+ D Hiba toértént Lasd a 15. fejezetet
@ 0 n mp E Az el6hivott tarhely poziciészama
H—-— = F Valassza a #-val jeldlt plusz/minusz
* 5 - 0 m/ m-l “ gombot, ha névelni vagy
a6 WIRE rm . A .
oaes | MIRE R 4 g?t%lf(lé?ntenl kivanja a paraméter

G Meért motoraram

H Valassza a *-gal jel6lt plusz/minusz
gombot, ha névelni vagy
csOkkenteni kivanja a paraméter

ertekét.
I
EDIT SETTING LIMITS @ I Szerkesztés Uzemmdd, a tarhely
F"i:'E"E:E’.E.:E: e szerkesztése
CUREEMT MAx 4o

| doeere] ] oourr |

2.6 Altalanos informacié a beallitasokrol

Harom f6 beallitas tipus van:

e Szameértékek bedllitasa
e Beallitas a megadott opcidkkal
e A BE/KI (ON/OFF) mod beallitasa

2.6.1 Szamértékek beallitasa

Szamérték beallitasakor a két plusz/minusz billentyl valamelyikétt kell hasznalni az
adott érték ndveléséhez vagy csdkkentéséhez. Szamos érték modosithato a
taviranyitorol.

. -11 -
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2.6.2 Beallitas a megadott opciokkal

Egyes beallitasok egy listabdl valasztott opcid segitségével definialhatok.
A lista igy nézhet ki:

MIG/MAG
MMA
TIG
GOUGING

Itt a kurzor a MIG/MAG sorra mutat. Ha ebben a pozicibban megnyomja az
ENTER-t, a MIG/MAG opci6t valasztja ki. Ha inkabb masik opciét kivan kivalasztani,
pozicionalja a kurzort a megfelelé sorba ugy, hogy a bal gombbal fel vagy le 1épteti.
Majd nyomja meg az ENTER-t. Ha valasztas nélkil kivan kilépni a listabdél, nyomja
meg a VISSZA (QUIT) gombot.

2.6.3 Beallitasok BE/KI (ON/OFF)

Egyes funkcidknal lehetséges az értékek BE (ON) és Kl (OFF) médjanak a
megadasa. Egyik példa erre a szinergia funkcio MIG/MAG és MMA hegesztés soran.
A beadllitas BE (ON) vagy Kl (OFF) modja a fentiek szerint egy opcios listarol
valaszthato.

2.6.4 VISSZA (QUIT) és ENTER

A jobbra legtavolabb Iévé programbillentylvel elsésorban a VISSZA (QUIT)
valaszthato, bar esetenként mas funkciokhoz is hasznalhato.

e AVISSZA (QUIT) megnyomasaval visszatér az el6z6 menibe vagy
képerny6hdz.
Ebben az utmutatoban a billenty(it hivjuk ENTER-nek.

e Az ENTER megnyomasaval végrehajtddik a valasztas a meni vagy a lista
alapjan.

3 MENUK

A vezérlépanelen tébbféle meni fut: A menilk a kévetkezdk: fdmen, konfiguracio,
eszkdzok, hegesztési adatok beallitdsa, hegesztési adattar és a programvaltas. A
menUszerkezetek a kévetkezé oldalrdl jelenitheték meg: 81. Indulaskor megjelenik
az induld képernyd, amely arrdl is k6z6l informacioét, hogy melyik programverziot
hasznalja.

J gz
ESAB LUersion: O.03E
S

Copqriakht [© 2002, ESAE AE Sweden

E LVERIFYIMG COMFIGURATION. ..

Indulé képernyd

_ -12 -
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3.1 Fomenii

A FOMENU-ben (MAIN
MENU) modosithatja a
hegesztési folyamatot,
a hegesztési eljarast, a
huzaltipust stb.

Ebbdél a menubdl eljut-
hat valamennyi alme-
nibe.

3.1.1

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
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST
SET MEASURE I MEMORY MODE

Konfiguraciés menii

CONFIGURATION

A KONFIGURACIO
(CONFIGURATION)
mentben modosithatja
a nyelvet, az egyéb
alapbeallitasokat, a
meértékegységet stb.

3.1.2 Eszk6zok menii

LANGUAGE

CODE LOCKp-

REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp

FAST MODE SOFT KEYSp
DOUBLE START SOURCES
PANEL REMOTE ENABLE
WF SUPERVISION

AUTO SAVE MODE
TRIGGER WELD DATA SWITCHp

ENGLISH

TOOLS

Az ESZKOZOK
(TOOLS) menuben faj-
lokat cserélhet, megte-
kintheti a minéséget és
a termelési statisztikat,
a hibalistakat stb.

bi23u

ERROR LOGp

EXPORT/IMPORTp

FILE MANAGERp>

SETTING LIMIT EDITORp
MEASURE LIMIT EDITORp>
PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp

USER DEFINED SYNERGIC DATAp
CALENDARp>

USER ACCOUNTSp

‘I QuUIT
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3.1.3 Hegesztési adatok beallitasa menii

WELD DATA SETTING

A HEGESZTESI VOLTAGE 28.2 (+3.5) V
ADATOK BEALLITASA |WIRE SPEED 6.0 M/MIN
(WELD DATA INDUCTANCE 80%
SETTING) meniiben SYNERGIC MODE ON

moédosithatja a kulénfé- | START DATAp

le hegesztési paramé- | STOP DATAp
tereket. A ment kUlon- | SETTING LIMITSp
féleképpen jelenik meg | MEASURE LIMITSp
attol fliggden, hogy me- | spoT WELDING)
lyik hegesztesi eljaras | epit pescrIPTIOND
lett kivalasztva.

A példaban MIG/MAG
hegesztés lathato
spontan ivvel.

CRATER ‘I

START ‘I

FILL
3.1.4 Mérték

MEASLEE

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm

A MERTEK
(MEASURE) mentiben # 0 - O Vo It
hegesztés kdzben

megtekinthetbk a k-
I6nbdz6 hegesztesi pa- 0 Am p
raméterek mért értékei.
* 6.0 m/mi
U m/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH STROKE REM
A mért adatok képernydn egyes paraméterek modosithatdk. E paraméterek attél

fliggéen valtoznak, hogy melyik hegesztési eljaras lett beallitva. A mddosithaté
paraméter értékek jeldlése mindig # vagy *.

A mért értékek azt kévetden is lathatéak maradnak, hogy a hegesztés befejezddott.
A mért adatok elvesztése nélkil tovabbléphet mas menikbe. Ha a beallitott értéket
akkor modositja, amikor nem folyik hegesztés, a mért érték nullara valtozik a zavar
elkertlése érdekében.

TIPP:
Impulzus esetén valaszthat, hogy a fesziiltség értéke atlagként vagy csucsértékként

Jelenjen meg a kijelzén. Ez a beallitas a MIG/MAG alapbeallitasok kézott
modosithato. Lasd 9.3 fejezet.

. -14 -
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3.1.5 Hegesztési adattérm

A HEGESZTESI
ADATTAR (WELD
DATA MEMORY) me-
ndben tarolhatok, elo-
hivhatok, térélhetdk és
masolhatok a kilénféle
hegesztési adatok. A
hegesztési adatok 255
kulénféle tarhelyen ta-
rolhaték.

WELD DATA MEMORY

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

2ND

FUNCT I QUIT

Tovabbi informaci6 talalhaté a kévetkezd fejezetben: 8 “Memodriakezelés".

3.1.6 Programvaltoztatas menii

A
PROGRAMVALTOZAS
(FAST MODE) me-
niben hozzakapcsolha-
tok a funkciobillentylk
a hegesztési adattar
pozicidihoz. Ezeket a
beallitasokat a konfigu-
raciés menuben lehet
végrehajtani. A kiva-
lasztott tarhely poziciok
szama a jobb fels6 sa-
rokban lathato.

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm

# 28.5 Volt
0 Amp
6.0 m/min

*

WELD
DATA 2

WELD
DATA 4

2ND
FUNCT

WELD ‘

WELD I

DATA 1 DATA 3

Tovabbi informaci6 talalhat6é a kévetkezd fejezetben: 9.5 “Programvalto

funkcibgombok".

bi23u
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4 MIG/MAG HEGESZTES

Fémenii — Folyamat

A MIG/MAG hegesztés soran folyamatosan adagolt hegesztéhuzalt olvasztanak
meg, az olvadékot védbgaz vedi.

Az impulzus az ivben 1évé anyagcseppek atvitelét van hivatva befolyasolni, hogy
stabil legyen, és ne eredményezzen anyagpermetet még alacsony hegesztési
ertékek mellett sem.

Az 87 oldalon 1évé tablazat MIG/MAG hegesztés soran SPONTAN médhoz
valaszthaté huzalatmérdket mutatja be.

Az 87 oldalon lévé tablazat MIG/MAG hegesztés soran IMPULZUS médhoz
valaszthaté huzalatmérdket mutatja be.

MIG/MAG eljaras valasztasa esetén a Mod valasztasaval négy eljaras kozil
valaszthat a baloldali gombbal majd az ENTER megnyomasaval. Valaszthat a
spontan, az impulzus vagy a szuperimpulzus kézul, majd nyomja meg ujra az
ENTER-t.

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

_ -16 -
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4.1 Beallitasok a hegesztési adatok beallitasa meniiben
411 MIG/MAG hegesztés spontan ivvel.

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések Szinergia- | Allithaté a

fiiggo szinergia-
ban
Fesziltség 8-60V 0,25V X X
(egy tizedes
jeggyel)

Huzalel6tolas sebessége™™ 0,8 - 30,0 m/perc 0,1 m/perc X
Fojtas 0-100% 1% X X
Vezérlés tipusa 1-12 1 X -
Szinergia* Kl vagy BE - - -
Hegeszt6gaz elbaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X
Kuszéstart Kl vagy BE - X
“Hot start" Kl vagy BE - X
“Hot start" id8 0 - 10 masodperc 0,1 masodperc X
“Hot start" huzalel6tolas Teljes huzalel6tolasi tartomany 0,1 m/perc X
“Touch sense" 10-16 A

Lassu inditas Kl vagy BE - X
Kraterfeltdltés Kl vagy BE - X
Kraterkitoltés ideje 0 - 10 masodperc 0,1 masodperc X
Végsd huzalelbtolasi 1,5 m/min az adott huzalel6tolasi | 0,1 m/perc X
sebesség kraterfeltéltéskor sebességnél

Végso fesziltség kraterfeltél- |8 -24,7V X

téskor

‘Release pulse"*** Kl vagy BE

Visszaégési id6 0 -1 masodperc 0,01 masodperc X
Ledllitas aVégleges impulzust vagy az X

SCT-t

Hegeszt6gaz utbaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X
Hatarérték beallitasok 1-50 - - -
Mérési hatarértékek 1-50 - - -
Ponthegesztés**** Kl vagy BE - X
Ponthegesztési idd 0 - 25 masodperc 0,1 masodperc X

*) Szinergiagérbe szallitaskor témér huzal (Fe), CO, véddgaz, huzaladtmérd 1,2 mm.

**) A beéllitas tartomany az alkalmazott huzalelétolé egységtdl fiigg.
***) Beallitas a MIG/MAG alapbeallitasok konfiguraciés meniben.

****) Nem valaszthaté a ponthegesztés (BE), ha a hegesztépisztoly négylitemi mdédban van.

bi23u
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41.2

Impulzusos MIG/MAG hegesztés

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések Szinergia- | Allithaté a
fiiggo szinergia-
ban
Fesziltség 10-50V 0,25V X X
(egy tizedes
jeggyel)
Huzalel6tolas sebessége* 0,8 - 30,0 m/perc 0,1 m/perc X
Impulzusaram** 100 -650 A 4 A X
Impulzusidé 1,7 - 25,5 mp 0,1 mp X
Impulzus frekvencia 16 - 312 Hz 2 Hz X
Alaparam 4-300A 1A X
Meredekség 1-9 1 X
Szinergia*** Kl vagy BE - - -
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Hegeszt6gaz elbaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X
Kuszéstart Kl vagy BE - X
Lassu inditas Kl vagy BE - X
“Hot start" Kl vagy BE - X
“Hot start" id8 0 -10 masodperc 0,1 masodperc X
“Hot start" huzalel6tolas Teljes huzalel6tolasi tartomany 0,1 m/perc X
“Touch sense" 10-16 A
Kraterfeltdltés Kl vagy BE - X
(impulzusos/nem impulzusos)
Kraterkitoltés ideje 0 -10 masodperc 0,1 masodperc X
Végsd huzalelbtolasi 1,5 m/min az adott huzalel6tolasi | 0,1 m/perc X
sebesség kraterfeltéltéskor sebességnél
Végso fesziltség kraterfeltél- |8 - 33,2V X
téskor
Krater impulzusaram 100 - max A X
Végsd alaparam 12-50 A
Végsd frekvencia 20-270 Hz
“‘Release pulse"**** Kl vagy BE
Visszaégési id6 0 -1 masodperc 0,01 masodperc X
Leadllitas aVégleges impulzust vagy az
SCT-t
Hegeszt6gaz utbaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X
Beallitasi hatarértékek 1-50 - - -
Mérési hatarértékek 1-50 - - -
Ponthegesztés™**** Kl vagy BE -
Ponthegesztési idd 0 - 25 masodperc 0,1 masodperc X

*) A beéllitas tartoméany az alkalmazott huzalelétolé egységtél fligg.

**) A minimalis alaparam és az impulzusaram a hasznalt géptipustdl figg.

***) Szinergiagdbrbe szallitaskor témér huzal (Fe), CO, véddgaz, huzalatmérd 1,2 mm.
****) Beallitdas a MIG/MAG alapbeallitasok konfiguracios meniben.

*****) Nem valaszthaté a ponthegesztés (BE), ha a hegesztdpisztoly négylitemi mddban van.

bi23u
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4.1.3 MIG/MAG hegesztés SuperPulse, primer/szekunder, spontan/impulzus médban

Fomenii — Eljaras — Modszer — Fazis — Modszer

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések Szinergia- | Allithaté a
fiiggo szinergia-
ban
Fazis Primer vagy szekunder -
Modszer Spontan -
vagy impulzusos

Fesziltség 10-50V 0,25V (egy X X
tizedes
jeggyel)

Huzalel6tolas sebessége* 0,8 - 30,0 m/perc 0,1 m/perc

Fojtas 0-100% 1% X

Impulzusaram** 100 -650 A 4 A X

Impulzusidé 1,7 - 25,5 mp 0,1 mp X

Impulzus frekvencia 16 -312 Hz 2 Hz X

Alaparam 4-300A 1A X

Meredekség 1-9 1 X

Ka 0-100% 1% X

Ki 0-100% 1% X

Vezérlés tipusa 1

Szinergia*** Kl vagy BE - - -

Fazis hegesztési id6 0 -2,50 masodperc 0,01 masod- X
perc

Hegeszt6gaz elbaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X

Kuszéstart Kl vagy BE - X

Lassu inditas Kl vagy BE - X

“Hot start" Kl vagy BE - X

“Hot start" id8 0 - 10 masodperc 0,1 masodperc X

“Hot start" huzalel6tolas Teljes huzalel6tolasi tartomany | 0,1 m/perc X

Fesziltség hot startnal -14 - +27V X -

“Touch sense" 10-16 A

Kraterfeltdltés Kl vagy BE -

(impulzusos/nem impulzusos)

Kraterkitoltés ideje 0 - 10 masodperc 0,1 masodperc

Végsd huzalelbtolasi 1,5 m/min az adott 0,1 m/perc

sebesség kraterfeltoltéskor huzalel6tolasi sebességnél

Végso fesziltség kraterfeltél- |8 - 33,2V X

téskor

Krater impulzusaram 100 - max A

Végsd alaparam 12-50 A

Végsd frekvencia 20-270 Hz

Zaré6 impulzus %

Visszaégési id6 0 -1 masodperc 0,01 masod- X
perc

Ledllitas aVégleges impulzust vagy az X

SCT-t
Hegeszt6gaz utbaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X
Beallitasi hatarértékek 1-50 - - -

bi23u
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Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések Szinergia- | Allithaté a
fiiggo szinergia-
ban
Mérési hatarértékek 1-50 - - -
Ponthegesztés Kl vagy BE - X
Ponthegesztési idd 0 - 25 masodperc 0,1 masodperc X
“‘Release pulse"**** Kl vagy BE X

*) A beallitas tartomany az alkalmazott huzalel6tolé egységtdl fiigg. **) A minimalis alaparam és az
impulzusaram a hasznélt géptipustol fiigg. ***) Szinergiagdrbe szallitaskor témér huzal (Fe), CO»
védbgaz, huzalatmérs 1,2 mm. ****) Beallitas a MIG/MAG alapbeéllitasok konfiguraciéos meniiben.

4.2 A beallitasok funkcidinak ismertetése

Fesziiltség

A magasabb ivfesziiltség megndveli az iv hosszat és forrébb, mélyebb beolvadast
eredményez.

A feszlltség beallitasok eltérnek a szinergikus és a nem szinergikus modok
esetében. Szinergikus mdédban a fesziiltség annak szinergikus gérbéjéhez képest
pozitiv vagy negativ eltolassal van beallitva. Nem szinergikus médban a feszlltség
ertéke abszolut ertékként van megadva.

A feszlltség a mérték, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a programvaltas
menUben allithatd be. Ha a tavvezérlét hasznalja, a beallitas azzal is elvégezhetd.

| Huzalel6tolas sebessége
Ezzel a kit6lt6 huzal megkivant el6tolasi sebességét lehet megadni méter/percben.

A huzalel6tolas sebessége a mérték, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a
programvaltas menuben allithaté be. Ha a tavvezérlét hasznalja, a beallitas azzal is
elvégezhetd.

m Induktancia

A nagyobb induktiv ellenallas tébb hegesztési olvadékot és kevesebb frécskdlést
eredményez. A kisebb induktanciat erételjesebb hang kiséri, de stabil, koncentralt
ivet eredményez.

A fojtas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa menulben térténik.
Csak a spontan ivvel végzett MIG/IMAG hegesztésre vonatkozik.
Vezérlés tipusa

Befolyasolja a révidzarlati folyamatot és a hegesztés hémérsékletét.
A beadllitast nem kell médositani.

Impulzusaram

Impulzusaram esetén a két aramérték kdzul a magasabb.

Az impulzusaram a hegesztési adatok beallitasa meniben allithato be, a szinergia
funkcio kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.
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Impulzusidé
Az az id6, ameddig az impulzusid6 alatt az impulzusaram hat.

Az impulzusaram a hegesztési adatok beallitasa meniben allithato be, a szinergia
funkcio kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.

Impulzus frekvencia

Az alaparam idétartama, ami az impulzusaram idejével egytt kiadja az impulzus
id6szakot.

Az impulzus frekvencia a hegesztési adatok beallitasa meniben allithat6 be, a
szinergia funkcié kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.

Alaparam
Impulzusaram esetén a két arameértéek kdzil az alacsonyabb.

Az alaparam a hegesztési adatok beallitasa menitben allithatoé be, a szinergia
funkcié kikapcsolasa mellett. Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.

Aram

A

Impulzusaram

Alaparam Impul- ‘Impulzus id6szak
¥ | zusid6 /

1d6
Impulzusos MIG/MAG hegesztés

Meredekség

A meredekség (slope) azt jelenti, hogy az impulzusaram milyen gyorsan
emelkedik/esik a beallitott értékre. A meredekség (slope) paramétere kilenc
Iépésben allithaté be, minden egyes 1épés 100us-nek felel meg.

A meredekség fontos a hang szempontjabol. A meredek felfutas magasabb, élesebb
hanggal jar. A tul enyhe felfutas a legrosszabb esetben karositja az impulzus
csepplevalasztd képesseégét.

A meredekség a hegesztési adatok beallitasa meniben allithatd be, a szinergia
funkcio kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.
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Ka

A Ka proporcionalis elem, és megfelel a szabalyozé erésitésének. Az alacsony érték
azt jelenti, hogy a fesziiltség nem marad allandé szinten.

Ka a hegesztési adatok beallitasa meniben a — bels6 allandoknal allithatd be, a
szinergia funkcié kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.

Ki

A Ki integrald elem, amely hosszabb tavon a hibak kikliiszébdlését célozza. Az
alacsony érték itt is gyengébb szabalyoz6 hatast eredményez.

Ki a hegesztési adatok beallitasa meniben a — belsé allanddknal allithato be, a
szinergia funkcié kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.

Szinergia

Minden huzaltipus, huzalméret és gazkeverék kombinacioja egyedi huzalelétolasi
sebességet és fesziiltséget (ivhosszat) kivan a stabil ivhez. A feszliltség (az iv
hossza) automatikusan igazodik a kivalasztott, elére programozott szinergikus
gbrbéhez, ami nagymértékben megkénnyiti a helyes hegesztési paraméterek
meghatarozasat. A huzalelétolasi sebesség és a tébbi paraméter kézétti kapcsolat a
szinergikus gérbe.

A huzal és a gaz kombinacidjat lasd a kdvetkez6 oldalon: 87.

Szinergikus gorbék kilénféle csomagjai rendelheték meg, de ezeket csak az arra
jogosult ESAB szervizmérndk telepitheti.

Sajat szinergikus gorbék létrehozasahoz lasd a 10.8 fejezetet.

A szinergia aktivalasa a hegesztési adatok beallitasa meniben térténik.

Fazis

Ebben a funkcidban a valasztas a primer és a szekunder beallitas kéz6tt torténik.

A magas adatok primer, az alacsony adatok megadasa szekunder médban térténik.

A bedllitasokat annak meghatarozasara hasznaljak, hogy primer vagy szekunder
adatok alljanak rendelkezésre szerkesztésre. Meghatarozza azt is, hogy mely
adatokat érinti a mérés és a tavvezérlés mod. A mért adatok képernydn lathato
huzalel6tolas a sebességet mutatja a kivalasztott fazisban. A fesziltség, az aram és
a hegesztési teljesitmény azonban mindkét fazisban a méréseken alapszik.

A primer és a szekunder szakaszban eltér6 szinergiat valaszthat.

A primer vagy a szekunder fazis beallitasa MIG/MAG BEALL. (SET)-ben térténik,
amikor a SuperPulse van kivalasztva és a szinergia ki van kapcsolva.
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— Gaz el6aramlas

Ez szabalyozza azt az id6t, ami alatt a védégaz mar kiaramlik még az ivhuzast
megelbzben.

A gaz eléaramlas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa meniben— a start
adatoknal torténik.

C*)f Kuszostart

Kuszéstartkor a berendezés a huzalt a beadllitott sebesség 50%-anak megfelel
gyorsasaggal adagolja, amig Iétre nem j6n az elektromos érintkezés a
munkadarabbal.

Hot startnal ez a hot start idejének 50%-a.

A kuszo start beallitasa a hegesztési adatok beallitasa mentiben— a start adatoknal
torténik.

Lassu inditas

A lassu inditas azt jelenti, hogy amikor a hegeszt6huzal érintkezik a munkadarabbal,
a huzalel6tolas leall. A huzalel6tolé egység visszaforditja a hegesztéhuzalt, amig meg-

szlnik a révidzar a munkadarabbal, és légrejon az iv. Ekkor a huzalel6tol6 egység a
helyes iranyba kezdi tolni a hegesztéhuzalt és beindul a hegesztés.

A lassu start beallitasa a hegesztési adatok beallitasa menliben, a start adatoknal torté-
nik.

Az olyan huzalel6tolé egységekkel végzett hegesztésre vonatkozik, amelyek tdmogad-
jak a hegesztéhuzal visszaforditasat.

“Hot start"

A “Hot start" ndveli a huzalel6tolas sebességét és a fesziiltséget egy beallithatd
id6étartamig a hegesztési eljaras kezdetén. Ennek a legfébb célja tébb energia
biztositasa a hegesztés inditasakor, ami csdkkenti a varrat kezdésénél a kezdési
kotéshiba veszélyét.

Szinergia - hot start

A jelenlegi huzalel6tolasi ebességhez képest meghatarozott idére megndévelhet6 a
huzalel6tolas sebessége, hogy a hegesztés kezdetekor nagyobb energia alljon
rendelkezésre és biztos legyen az athevités. A sebességet a szokasos
huzalel6tolasi sebességhez képes allitjak be. Az id6 akkor indul, amikor ivet huznak,
€s megegyezik a hot start idejével. A szinergia 2 m/perccel ndveli a huzalelétolast.

Nincs szinergia - hot start
A szinergia nélkili mod valasztasa esetén beallithat6 a fesziltség.

A szinergia nélkili és impulzusos mdd esetén beallithaté az impulzus aram, az
alaparam és a frekvencia.

Megjegyzés!: A hot start huzalel6tolas és a hot start feszililtség esetében negativ
erték is megadhatd. Ez magas hegesztési értékkel is hasznalhatd, hogy a hegesztés
inditasa a hegesztési értekek megndvelésével sima legyen.

A hot start a mért adatok képernydben aktivalhaté vagy a hegesztési adatok
bedllitasa meniben, — a start adatoknal.
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“Touch sense"
A rendszer érzékeli, hogy a huzal mikor érintkezik a munkadarabbal.

A “touch sense"beallitdsa a hegesztési adatok beallitasa menluben tértenikf — a
start adatoknal.

Csak a robothegesztésre vonatkozik.

Kraterfeltoltés

A kraterkitdltés szabalyozott mddon teszi lehetdvé az olvadék hdmérsékletének és
meéretének a csbkkentését a hegesztés elvégzése soran. Ez megkdnnyiti az Gregek,
repedések és kraterek kialakulasanak megel6zesét a hegesztési varratban.

Impulzus hegesztési mddban valasztani lehet az impulzusos és a nem impulzusos
kraterfelt6ltés kozott. A nem impulzusos kraterfeltoltés a leggyorsabb eljaras. Az
impulzusos kraterfeltoltés valamivel hosszabb id6t vesz igénybe, mégis
frocskdlésmentes kraterfeltoltést eredményes, ha megfeleld értékeket alkalmaznak.

Szinergia - kraterfeltoltés

Szinergikus médban a kraterfeltoltési idét és a végsé huzalelbtolasi sebességet
impulzusos és nem impulzusos kraterfeltdltés esetén is be lehet allitani. A fesziiltség
€s az impulzus paraméterek a szinergia segitségével a krater értékekre csdkkennek.

Nincs szinergia - kraterfeltoltés

Nem szinergikus mddban a beallitasok modosithatdk, hogy a kraterkitbltés végén
mas ivhosszat lehessen alkalmazni. A kraterfeltdltés végsé értékére vonatkozoé
végso id6 is beallithatd.

A nem impulzusos kraterkitoltéshez beallithat6é a krater fesziltség. Az impulzusos

kraterkit6ltéshez be lehet allitani a krater feszlltséget, a krater impulzusaramot, a
krater alaparamot és a krater frekvenciat.

A krater paraméter értékek legfeljebb akkorak lehetnek, mint a folyamatos
hegesztéshez beallitott értékek. Ha a folyamatos hegesztéshez megallapitott
értékeket a beallitott krater értékek ala cstkkentik, a krater értékek is csdkkennek. A
krater paraméter értékek nem nének ismét, ha a folyamatos hegesztésre vonatkozo
beallitasokat megndvelik.

Példa:

A végleges huzalel6tolasi sebesség 4 m/perc; csdkkentsék a huzalelbtolasi
sebességet 3,5 m/percre. A végleges huzalelétolasi sebesség is 3,5 m/percre
csokkent. A végleges huzalel6tolasi sebesség akkor is 3,5 m/perc marad, ha ismét
névelik a huzalel6tolasi sebességet.

A kraterkitdltés a mért adatok meniben aktivalhatdé vagy a hegesztési adatok
beallitasa mentben, —+ a stop adatoknal.

Zaro impulzus

A zaré impulzus olyan impulzus, amellyel azt biztositjak, hogy a hegesztés
ledllasakor ne keletkezzen anyaggdmb a huzalon.

A révid/spray ivvel és a révid impulzussal térténé MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.
Impulzusos hegesztéskor a befejezés szinkronizalva van az impulzussal, a befejezd
impulzussal, amely 20-200% ko6zétt allithato be.

A zardimpulzus a hegesztési adatok beallitasa meniben, a —+ a stop adatoknal
torténik.
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A Kioltasi id6 a huzal letérésének kezdetétdl tart addig, amig a tapegység
lekapcsolja a hegesztéaramot. Ha a kioltasi id6 tul révid, a hegesztés befejezése
utan tdl hosszu huzal tekeredik le, ami azzal a veszéllyel jar, hogy beleragad a
megszilardul6 varrat émledékbe. Ha a kioltasi id6 tul hosszu, révidebb lesz a
letekeredett huzal, de nagyobb lesz a veszélye annak, hogy a hegesztdiv
visszaugrik az érintkez6 csucsra.

ioltasi id6

A visszaégési id6 a hegesztési adatok beallitasa meniben, a —+ a stop adatoknal
torténik.

Leallitas

Itt valaszthatja aVégleges impulzust vagy az SCT-t (rovidzarlati leallas). Az SCT az a

funkcio, amely révid, ismételt révidzarlatokat idéz eld a hegesztés végén, ameddig a hu-
zalel6tolas teljesen leall és megsziinik az érintkezés a munkadarabbal.

A ledllas beallitasa a hegesztési adatok beallitdsa meniben, a stop adatoknal torténik.

Az olyan huzalel6tolé egységekkel végzett hegesztésre vonatkozik, amelyek tdmogad-
jak a hegeszt6huzal visszaforditasat.

Release pulse

Ha a huzal elakad a munkadarabban, a rendszer érzékeli azt. EQy aramimpulzus
indul el, ami levalasztja a huzalt a fellletrdl.

Ez kllénbsen a gépesitett és a robot hegesztésre vonatkozik, bar kézi hegesztés
soran is alkalmazhat6. Az eltelt visszaégési id6é utan fordul elé.

A beallitas a Konfiguraciés meniben médosithaté —. MIG/MAG alapbeallitasok.

—~3\Géz utanaramlas
Ez szabalyozza azt az id6t, ami utan a védégaz meg kiaramlik az iv kioltasat

A gaz eléaramlas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa meniben— a stop
adatoknal torténik.

Beallitasi és mérési hatarértékek
A hatarértékek kdzoétt kivalasztanak egy hatarérték szamot. A beallitasokhoz lasd a

kbévetkezd fejezeteket: 10.4 “Beallitasi hatarértékek szerkesztése" és 10.5 “Mérési
értékek szerkesztése".

A hatarértékek aktivalasa a hegesztési adatok beallitasa mentben toérténik.

Ponthegesztés

A ponthegesztés akkor hasznalhato, ha vékony lemezeket akar ponthegesztéssel
egymashoz kapcsolni.

MEGJEGYZES! Az inditékapcsolé elengedésével. Nem lehet lerdviditeni a
hegesztési id6t.

A ponthegesztés aktivalodik és a ponthegesztési id6 lesz beallitva a hegesztési
adatok beallitsa menuben.
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421 QSet

A QSet a hegesztési paraméterek beallitasanak elésegitésére szolgal. A
plusz/minusz gombokkal -18 - + 18 Iépésben ndvelhetd vagy csdkkenthetd az iv
hossza.

ROVID iv

Amikor egy Uj huzal/gaz tipussal els6é alkalommal hegesztenek, a QSet
automatikusan beallitja az 6sszes szikséges hegesztési paramétert. Ezt kdvetben a
QSet tarolja a j6 hegesztéshez sziikséges valamennyi adatot. A fesziiltség
automatikusan igazodik a huzaladagolasi sebességben bekdvetkezett
valtozasokhoz.

SPRAY

A spray iv terlletéhez kdzeledve a QSet értekét ndvelni kell. A sima spray ivvel
végzett hegesztéskor kapcsolja le a QSet funkciét. Minden beallitas a QSet-bdl
szarmazik a feszlltség kivételével, amelyet be kell allitani.

Ajanlas:Az elsd hegesztést (6 masodpercig) QSet-tel készitsék egy prébadarabon,
hogy minden adat helyes legyen.

A QSet érték az MIG/MAG eljaras, és a SPONTAN eljaras esetében a hegesztési
adatok beallitasai kdz6tt hatarozhatdk meg.

4.2.2 Szinergiacsoport
Gépesitett hegesztés esetén harom szinergiacsoport kézil lehet valasztani:

« STANDARD
« ROBOT
e SAT

Kapcsolat a hegesztési sebesség és a lemezvastagsag kozott a harom
szinergiacsoportban:

Plate thickness

-
Welding speed
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A ROBOT szinergiacsoport robotalkalmazas vagy egyéb gépesitett hegesztés esetén
hasznalatos. A standard gépsorokon végzett hegesztéshez képest nagyobb sebesség
elérésére alkalmas.

A SAT jelentése Swift Arc Transfer, azaz gyors ivgyuijtas. Ez a szinergiacsoport nagy
hegesztési sebességek, extrém szdgek és 2-3 mm-es lemezvastagsag esetén alkal-
mazhato.

SAT esetén a huzal- és gazkombinaciét lasd a kdvetkezd oldalon: 87.

MIG/MAG eljaras esetén a szinergiacsoport a hegesztési adatok beallitasai kdzott
hatarozhaté meg.

4.3 SuperPulse

Fomenii — Eljaras — Modszer

A SuperPluse modszer a hegesztési olvadék és a szilardulasi folyamat jobb
kontrolljat szolgalja. Az olvadéknak minden impulzus k6z6tt van ideje arra, hogy
részben megszilarduljon.

A SuperPulse hasznalatanak elényei.

e Kevésbé érzékeny a hegesztési hézag valtozasaira.
e A beolvadas jobb kontrollja a hegesztés soran

* A hegfiird6 jobb szabalyozasa és athevitési profil

e Kisebb érzékenység az egyenetlen hbvezetésre

A SuperPulse programozott valtasnak tekintheté két MIG/IMAG méd kdzétt. Az
id6intervallumot a primer és a szekunder fazisidd beallitasok hatarozzak meg.

A hegesztés mindig primer fazisban kezd6édik. Amikor a hot start-ot valasztja, a
primer adatok fazisidején tul a hot start id6 alatt primer adatokat hasznalnak. A
kraterkitéltés mindig szekunder adatok alapjan térténik. Amikor primer fazisidében
aktivaljak az allj parancsot, a folyamat azonnal szekunder adatokra valt at. A
hegesztés befejezése szekunder adatok alapjan torténik.

4.3.1 Huzal- és gazkombinacidk
A huzal és a gaz kombinacidjat lasd a kévetkez6 oldalon: 87..
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4.3.2 Kiilonb6z6é impulzus modszerek

Az alabbiakban megtekintheti, hogy milyen impulzus mddszereket alkalmaznak a
hegesztend6 lemezvastagsag alapjan.

Hoémérséklet

C

Spontan primer fazisban, és
impulzusszekunder fazisban

B
Impulzus primer fazisban, és
impulzus szekunder fazisban

A
Impulzusprimer fazisban, és
impulzus szekunder fazisban

)
)
)
)
)
)
1
1
1
1
1
)
)
)
)
)
)
1
1
:
1
| | | | [ > Lemezméret
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4.3.3 Huzalel6tolé egység

SuperPulse hegesztés soran csak a Feed 3004 huzalel6told egységet hasznaljak.

Ovintézkedések!

A SuperPulse alkalmazasa esetén nagy terhelés nehezedik a huzalel6tolé egységre.
Annak érdekében, hogy a huzalel6tolé egység funkcionalis biztonsaga ne kertiljén
veszelybe, tartsak be az alabbi abraban lathaté kdvetkez6 hatarértekeket.

A huzalelétolas sebességének eltérései

A m/min
8 Va o
7 /
/
/
6 //
. “// 20m/min
- —< 15m/min
4
3.
2 Ciklusida(k)
0.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5

A 15 és a 20 m/percre vonatkoz6 grafikonok a primer huzalel6tolasra vonatkoznak.
A ciklusid® a primer és a szekunder fazisidék 6sszege.
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A primer és a szekunder huzalel6tolas kézétti kilénbség nem haladhatja meg a

primer huzalel6étolasra a grafikonokban megadott sebességeket.

Példa: Ha a ciklusidé 0,25 mp, és a primer huzalel6tolas 15 m/perc, a primer és a
szekunder huzalel6tolas kézotti kilonbség nem Iépheti tul a 6 m/perc értéket.

Hegesztés, A. példa

Ebben a példaban egy 10 mm-es lemezt hegesztiink 1,2 mm-es aluminium
huzallal és argon véddégazzal.

A vezérlépanelben allitsa be a kdvetkez6 értékeket:

Eljaras

Fazis

Modszer

Huzaltipus

Véddégaz

Huzalatméré

Fesziiltség
Huzalel6tolas sebessége
Fazisid6

Superpulse
Primer
Spontan

AlMg

Ar

1,2 mm
(+1,0V)

15,0 m/perc
0,1 masodperc

Superpulse
Szekunder
Impulzusos
AlMg

Ar

1,2 mm
(+3,0V)

11,0 m/perc
0,1 masodperc

A primer és a szekunder fazisid6 0,1s+0,1s= 0,2 s.

A huzalelétolas kilénbsége 15,0 m/perc - 11,0 m/perc = 4 ml/perc.

Hegesztés, B. példa

Ebben a példaban egy 6 mm-es lemezt hegesztiink 1,2 mm-es aluminium huzallal

és argon védoégazzal.

A vezérlbpanelben allitsa be a kdvetkez6 értékeket:

Eljaras

Fazis
Modszer
Huzaltipus
Véddégaz
Huzalatméré
Fesziiltség

Huzalel6tolas sebessége

Fazisidé

Superpulse
Primary
Impulzusos
AlMg

Ar

1,2 mm
(+1,0V)

12,5 m/perc
0,15 masodperc

Superpulse
Secondary
Impulzusos
AlMg

Ar

1,2 mm
(+2,0V)

9,0 m/perc

0,15 masodperc

A primer és a szekunder fazisid6 0,15s +0,15s =0,3 s..

A huzalelétolas kilénbsége 12,5 m/perc -9,0 m/perc = 3,5 m/perc.
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5 MMA HEGESZTES

Fémenii — Eljaras

Az MMA-hegesztést bevonatos elektrodaval végzett hegesztésnek is nevezik. Az ivhu-
zas megolvasztja az elektrédat, annak bevonata védoréteget képez.

A 89 oldalon levé tablazat az MMA-hegesztéshez valaszthatd elektrédak méretét

mutatja be.

5.1 MMA hegesztés, egyenaram

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések |Szinergia- |Allithaté a

fliggé szinergia-
ban

Aram* 16 - 650 A 1A X

Arc force 0-100% 1% X

Min. aramtényezd 0-100% 1% X

Vezérlés tipusa 0-1 X

Szinergia Kl vagy BE - - -

“Hot start" Kl vagy BE - X

“Hot start" id6 1-30 1 X

“Hot start" amplitudo % - X

Beallitasi hatarértékek 0-50 1 - -

Mérési hatarértékek 0-50 1 - -

*) A max. aram az alkalmazott berendezés tipusatdl fligg.

5.2 MMA hegesztés valtakoz6 aram

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések |Szinergia- |Allithat6 a
fiiggo szinergia-

ban

Aram* 16 - 650 A 1A X

Arc force 0-100% 1% X

Min. aramtényezd 0-100% 1% X

Vezérlés tipusa 0-1 X

Szinergia Kl vagy BE - - -

“Hot start" Kl vagy BE - X

“Hot start" id6 1-30 X

“Hot start" amplitudo % - X

Beallitasi hatarértékek 0-50 1 - -

Mérési hatarértékek 0-50 1 - -

*) A max. aram az alkalmazott berendezés tipusatdl fligg.
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5.3 A beallitasok funkcioinak ismertetése

— — — DC, Direkt aram

Az er6sebb aram szélesebb olvadékot eredményez, jobb a munkadarab
athevitése.

Az aram a mért adatok, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a programvaltas
menudben allithatd be.

Il Arc force

Az iv er6ssége fontos annak meghatarozasaban, hogy az aram hogyan valtozik az
ivhossz valtozasanak hatasara. Kisebb érték esetén nyugodtabb, kevesebb
anyagot kifrécskold iv keletkezik.

Az arc force a hegesztési adatok beallitasa meniben allithatd be, ha a szinergia
funkcio ki van kapcsolva.

Min. aramtényez6

A min. aramtényezd beallitasa akkor alkalmazando, amikor kilénleges elektrodakat
hasznalnak.

A beallitast nem kell modositani.

Vezérlés tipusa

Befolyasolja a révidzarlati folyamatot és a hegesztés hédmérsékletét.
A beallitast nem kell modositani.

Szinergia

A szinergia MMA hegesztésnél azt jelenti, hogy a hegeszté aramforras
automatikusan optimalizalja az elektrédatipus és a kivalasztott atméré jellemzéit.

A szinergia MMA hegesztésnél aktivalhaté a hegesztési adatok beallitdsa mentben.

! Meleginditas “Hot start"

A meleginditas a hegesztés megkezdésekor szabalyozhat6 idétartamig megndéveli
a hegesztb6aramot, ezaltal csbkkentve a varrat kezdésénél a gyenge hegesztés
veszelyét.

Hot start MMA hegesztésnél aktivalhato a hegesztési adatok beallitasa meniben.
Beallitasi és mérési hatarértékek
A hatarértékek kdzoétt kivalasztanak egy hatarérték szamot. A beallitasokhoz lasd a

kbévetkezd fejezeteket: 10.4 “Beallitasi hatarértékek szerkesztése" és 10.5 “Mérési
értékek szerkesztése".

A hatarértékek aktivalasa a hegesztési adatok beallitasa menitben toérténik.
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6 TIG HEGESZTES

Fémenii — Eljaras

= T|G-hegesztés

TIG-hegesztés soran a nem olvadé volfram elektrédaval huzott ivvel megémlesztik
a munkadarabot. Az 6mledéket és az elektrodat véddgaz veszi kérul.

-|-|-|-|- Impulzus aram

Az impulzus a hegesztési 6mledék dermedési folyamatanak jobb kontrolljat
szolgalja. Az impulzusfrekvencia olyan alacsonyra van beallitva, hogy az
olvadéknak legyen ideje két impulzus k6zétt legalabb részben megszilardulni. Az
impulzus beallitdsahoz négy paraméter sziikséges: az impulzusaram, az
impulzusidd, az alaparam és a alaparam id6étartam.

6.1 Beallitasok a hegesztési adatok beallitasa meniiben

6.1.1 Impulzus nélkiili egyenaramu TIG hegesztés

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések
NF / Liftarc™ NF vagy LiftArc -
Live TIG-start* - -

Aramlefutas
Hegeszt6gaz eléaramlas
Hegeszt6gaz utbaramlas

HF automatikus indit6
impulzus

HF indit6 impulzus
Beallitasi hatarértékek

Mérési hatarértékek

0 - 25 masodperc
0 - 25 masodperc
0 - 25 masodperc
OFF or ON

4-500 A
0-50
0-50

2/4 item 2 Utem vagy 4 utem -
Aram* 4-500 A 1A
Aramfelfutas 0 - 25 masodperc 0,1 masodperc

0,1 masodperc
0,1 masodperc
0,1 masodperc

1A
1

*) A hasznalt gép tipusatdl fliggben.
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6.1.2 Impulzusos egyenaramu TIG hegesztés

Aramfelfutas
Aramlefutas
Hegeszt6gaz elbaramlas
Hegeszt6gaz utbaramlas

HF automatikus indit6
impulzus

HF indit6 impulzus
Beallitasi hatarértékek
Mérési hatarértékek

0 - 25 masodperc
0 - 25 masodperc
0 - 25 masodperc
0 - 25 masodperc
OFF or ON

4-500 A
0-50
0-50

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések

NF / Liftarc™ NF vagy LiftArc -

2/4 item 2 Utem vagy 4 utem -

Impulzusaram® 4-500A 1A

Alaparam 4-500 A 1A

Impulzusidé 0,001 -5 masodperc 0,001 masod-
perc

Alaparam id6 0,001 -5 masodperc 0,001 masod-
perc

0,1 masodperc
0,1 masodperc
0,1 masodperc
0,1 masodperc

1A
1
1

*) A max. aram az alkalmazott berendezés tipusatdl fligg.

6.1.3 Impulzus nélkiili valtakozé aramu TIG hegesztés

Aramlefutas
Hegeszt6gaz elbaramlas
Hegeszt6gaz utbaramlas
El6émelegités

Frekvencia

Egyensuly

Eltolas

Beallitasi hatarértékek
Mérési hatarértékek

0 - 25 masodperc
0 - 25 masodperc
0 - 25 masodperc
0-100

Hz

%

A

0-50

0-50

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések

NF / Liftarc™ NF vagy LiftArc -

2/4 item 2 Utem vagy 4 utem -

Aram* 4-500 A 1A
Aramfelfutas 0 - 25 masodperc 0,1 masodperc

0,1 masodperc
0,1 masodperc
0,1 masodperc
1

?

1%

*) A max. aram az alkalmazott berendezés tipusatdl fligg.
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6.2 A beallitasok funkcidinak ismertetése
/
o

A HF funkcio révén ugy lehet ivet huzni, hogy az elektrédat kézelitik a
munkadarabhoz, amelynek a hegye nem érintkezik a munkadarabbal.

Az NF a fébmeniben — a start moédszernél aktivalhato.

-
LiftArc™

A LiftArc ™ funkcidéval ugy lehet ivet huzni, hogy az elektrédat elészér hozzaérintik
a munkadarabhoz, majd elemelik attol.

Ivhazés a LiftArc ™ funkciéval. 1. Iépés: Erintse hozzé az elektrédat a munkadarabhoz. 2. lépés:
Nyomja meg a miikédtets kapcsoldt: megindul a kis aramerésségli aram. 3. lépés: A hegeszté
elemeli az elektrodat a munkadarabtol: ivet hiz és az aram automatikusan a beallitott értékre né.

A LiftArc™ a fbmeniiben — a start moédszernél aktivalhato.

"Live TIG-start"

A "Live TIG start"-tal ugy lehet ivet gyujtani, hogy a volfram elektrodat elé6szor
hozzaérinti a munkadarabhoz, majd elemeli attél._

- A “ Live TIG start " aktivalasa a fémendiiben térténik.
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. Aramlefutas Hegesztégaz
: ! ' utéaramlas
’ 2

A hegesztépisztoly 2-(teml vezérlése soran hasznalt funkciok.

Kétlitem( vezérlési moédban a TIG-pisztoly kapcsoldjanak (1) megnyomasaval
megindul a védbgaz eléaramlas (amennyiben alkalmazzak) és ivet huznak. Az aram
a beallitott értékre n6 (az aramfelfutas funkcié altal szabalyozottan, amennyiben
mukoédik). A mikodtetd kapcsolo (2) elengedésével csékken az aram (megindul az
aramlefutas, amennyiben mikédik) és kioltja az ivet. Beindul a védégaz utdaramilas,
amennyiben mikodik.

Hegesztégaz ' Aram-
el6aramlas 'felfutas |

A 2-item a fémeniben, — kapcsolé izemmaddban aktivalhaté vagy a mért adatok
menuben.

4 iitem

Hegesztégaz EAram- :Aramlefutési EHegesztégéz
' eléaramlas 'felfutas X . utdaramlas
1 2 3 4

A hegesztépisztoly 4-lteml vezérlése soran hasznalt funkciok.

A 4-itemi vezérlési mdédban a mikédtetd kapcsold (1) megnyomasaval megindul a
véddgaz el6aramlas (amennyiben alkalmazzak). A védégaz eléaramlas idejének
lejarta utan az aram a probaszintre emelkedik (néhany amperig) és ivet huznak. A
mikodtetd kapcsolo elengedésével (2) az aram a beallitott értéket veszi fel
(aramfelfutassal, amennyiben mikddik). A hegesztés végén a hegeszt6 ismét
megnyomja a miikddtetd kapcsolot (3), ami Ujbdl prébaszintre csdkkenti az aramot
(aramlefutassal, amennyiben mikoédik). A kapcsold ismételt elengedésével (4)
kioltddik az iv és beindul a hegesztégaz utdéaramias.

A 4-item a fémeniben, — kapcsolé izemmaddban aktivalhaté vagy a mért adatok
menuben.

Aram
Az er6sebb aram mélyebb beolvadast, nagyobb hegfiirdét eredményez.

Az aram a meért adatok meniben, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a
programvalt. meniben térténhet.

Csak az allandé arammal végzett TIG hegesztésre vonatkozik.
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Impulzusaram

Impulzusaram esetén a két aramérték kézil a magasabb. Impulzusos hegesztés soran
az aramfelfutas és az aramlefutas szintén impulzusos.

Az impuzusaram beallitasa a hegesztési adatok beallitasa menliben térténik.
Csak az impulzusos TIG hegesztésre vonatkozik.

Alaparam

Impulzusaram esetén a két arameértéek kdzil az alacsonyabb.

Az alaparam beallitasa a hegesztési adatok beallitasa meniben térténik.
Csak az impulzusos TIG hegesztésre vonatkozik.

Impulzusidé

Az az id6, ameddig az impulzusid6 alatt az impulzusaram hat.

Az impulzusidé beallitasa a hegesztési adatok beallitasa meniben térténik.
Csak az impulzusos TIG hegesztésre vonatkozik.

Alaparamidé

Az alaparamidd az impulzusaram idejével egyutt kiadja az impulzus idészakot.

Az alaparamidd beallitasa a hegesztési adatok beallitAsa mentben térténik.
Csak az impulzusos TIG hegesztésre vonatkozik.

A
Aram
Alaparamidd ‘
Impulzus-
aram
Alaparam Impulzusido o
Id6

Impulzusos TIG hegesztés

— Felfutas

A felfutasi funkcid azt jelenti, hogy amikor TIG-hegesztéssel ivet huznak, az
aramerOsség lassan emelkedik a beallitott értékre. Ezzel az elektréda kevésbé
melegszik fel, és lehetdséget teremt a hegesztének arra, hogy az elektrédat
megfeleléen pozicionalja, miel6tt a beallitott aramerésséget elérné.

“Slope up"

Az aramfelfutas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa meniben toérténik.

) - Lefutas

A TIG-hegesztés soran lefutast alkalmaznak, ami révén az aramerdsség
meghatarozott id6 alatt, lassan cs6kken, hogy elkerllhetd legyen a kraterek
és/vagy a repedések kialakulasa a hegesztés befejezésekor.

“Slope down"

Az aramlefutas beallitasa a hegesztési adatok beallitdsa meniben torténik.
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— Gaz el6aramlas

Ez szabalyozza azt az id6t, ami alatt a védégaz mar kiaramlik még az ivhuzast
megelbzben.

A védbgaz elbaramlas beadllitasa a hegesztési adatok beallitasa mentben térténik.

—~3\Géz utanaramlas
Ez szabalyozza azt az idét, ami utan a védégaz meg kiaramlik az iv kioltasat
A védbgaz utbaramlas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa menliben térténik.

Automatikus indité impulzus
E funkcidé hasznalataval révid id6 alatt stabil iv érhet6 el.

Elémelegités

Volfram-elektréda Beé\'/'g:;géér:éke
R Szin Tipus Ar Ar + 30 % He
1.6 Z6ld WP ¥, - -
1.6 Z6ld WP U 20 v
1.6 Arany WL15 \/ 20 20
16 Arany WL15 U 20 -
2.4 Z6ld WP ¥, " -
2.4 Z6ld WP U - >
2.4 Arany WL15 \/ 20 0
2.4 Arany WL15 U 15 0
3.2 Z6ld WP ¥, - -
3.2 Z6ld WP U o v
32 Arany WL15 \/ 60 50
32 Arany WL15 U 20 -
4.0 Z6ld WP ¥, - -
4.0 Z6ld WP U 50 >
4.0 Arany WL15 \/ 65 -
4.0 Arany WL15 U 20 -

WP = Tiszta volfram-elektroda WL 15 = Lantha 6tv6zott volfram-elektroda

Az elektroda elémelegités beallitasa a hegesztési adatok beallitasa menliben
torténik.

Csak a valtakoz6 aramu TIG hegesztésre vonatkozik.
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Az alacsonyabb frekvencia (valtdaram esetén) tébb hét kézvetit a munkadarabhoz
és szélesebb olvadékot eredményez.

A magasabb frekvencia keskenyebb ivet eredményez nagyobb iverdvel
(keskenyebb olvadékkal).

A védbgaz utbaramlas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa menliben térténik.

Csak a valtakoz6 aramu TIG hegesztésre vonatkozik.

[|j% Egyensuly

Valtbarammal (AC) végzett hegesztés soran a pozitiv (+) és negativ (-) elektréda
félhullamok egyensulyanak beallitasa.

Az alacsonyabb egyensulyi érték nagyobb hét eredményez az elektrédan és jobb
lesz a munkadarabon az oxidlebontas.

A magasabb egyensuly nagyobb hét eredményez a munkadarabot és jobb
penetraciét.

Az egyensuly beallitasa a hegesztési adatok beallitasa menlUben térténik.

Csak a valtakoz6 aramu TIG hegesztésre vonatkozik.

Eltolas

E funkcioval a nulla szint emelhetd vagy csékkentheté.

Megemelt nulla szint esetén a munkadarab forrébb lesz és jobb athevités érhet6 el.

Csokkentett nulla szint esetén az elektréda forrobb lesz és a munkadarabban
rosszabb athevités érhetd el.

Az eltolas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa menlUben térténik.

Csak a valtakoz6 aramu TIG hegesztésre vonatkozik.

6.3 Az egyéb funkcidok ismertetése

é Gaz aramoltatas

Ezt a funkciét akkor alkalmazzak, ha mérni kivanjak a gazaramot vagy ha levegét,
vagy nedvességet akarnak kifuvatni a témlékbdél a hegesztés megkezdése elbtt. A
gazzal val6 lefuvatas addig tart, ameddig a gombot lenyomva tartjak, és fesziiltség
, vagy a huzaladagolas beindulasa nélkul térténik.

A gazlefuvatas aktivalasa a mért adatok meniben térténik.
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7 FARAGAS (CAG)

Fémenii — Eljaras

Faragashoz egy rézbevonatos szénrudbdl allé kuldénleges elektrédat hasznalnak.

Az iv a szénrud és a munkadarab kdzo6tt j6n 1étre, ami megolvasztja az anyagot. Le-
vegbt hasznalnak, hogy a megolvasztott anyagot elfujjak.

A kovetkezd elektrodaméretek valaszthatok a faragashoz. 4,0, 5,0, 6,0, 8,0, 10 és 13
mm.

A faragas nem javasolt 400 A alatt aramforrasok esetén.

7.1  Beallitasok a hegesztési adatok beallitasa meniiben

Beallitasok Beallitasi tartomany |Lépések Szinergia- Allithaté a
fiiggo szinergiaban

Fesziltség 8-60V 1V X X

Szinergia* Kl vagy BE - - -

Fojtas 0-100% X

Vezérlés tipusa 1-12 1 X

*) Szinergiagdrbe szallitaskor 5,0 mm-es elektroda (szénruddal)
7.2 Az egyes funkcidk ismertetése

Fesziiltség
A nagyobb fesziltségnél mélyebb a beolvadas, nagyobb hegflirdé keletkezik.

A feszlltség a mért adatok, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a programvaltas
menudben allithatd be.

Fojtas
MEGJEGYZES! A beallitast nem kell médositani.

Vezérlés tipusa
Befolyasolja a révidzarlati folyamatot és a hegesztés hédmérsékletét.

A beallitast nem kell moédositani.

8 MEMORIAKEZELES

8.1 A vezériépanel miik6dési modja

A vezérlbépanel két egysegbél all: munkamemoria €s hegesztési adattar.

Tarolas ——
Munkamem@dria Hegesztési adattar
< El6hivas
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A munkamemoriaban létrején a hegesztési beallitasok adatainak teljes halmaza, ami
a hegesztési adatok szamara fenntartott memariaban tarolodik.

Hegesztés kdzben mindig a munkamemoéria tartalma vezérli a folyamatot. Eppen
ezért a hegesztési adattarbdl el6 lehet hivni a hegesztési beallitasok adatait a
munkamemoariaba.

Ne feledje, hogy a munkamemoria a legfrissebb hegesztési beallitasok adatait
tartalmazza. Ezeket a beallitasokat a hegesztési adattarbdl lehet eléhivni, vagy
egyenként lehet médositani a beallitasokat. Mas szdval, a munkamemoria soha
nem Ures, illetve soha nincsen lenullazva.

Fomeni — Memoria— Hegesztési adattar

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

Legfeljebb 255 hegesztési adatsort lehet tarolni a vezérlépanelban. Minden adatsor
1 - 255-ig terjed6 sorszamot kap.

Tordlhet és masolhat adatsorokat, és el6hivhatja a hegesztési adatokat a
munkamemoariaba.

Példak az adatok tarolasara, el6hivasara, masolasara és torlésére.

8.2 Tarolas
Ha a hegesztési adattar Ures, a kdvetkezd képernyd jelenik meg a kijelzon:

WELD DATA MEMORY

Most taroljuk a
hegesztési adatsorokat.
Az 5. tarhelyre kerul.
Nyomja meg a TAROL
(STORE) gombot. A
kijelzén az 1. tarhely
lathat6. Forgassa el az
egyik beallit gombot,
hogy eljusson az 5.
tarhelyig. Nyomja meg
a TAROL (STORE)
gombot.

STORE ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT
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WELD DATA MEMORY

A gombokkal valassza |5 -
ki az 5. sort. Nyomja
meg a TAROL
(STORE) gombot.

STORE I
A kdvetkezd képernyd jelenik meg a kijelzon.

WELD DATA MEMORY

A tarolt hegesztési 5 - (TIG)
adatsor az 5. sorban
van tarolva.

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE I RECALL ‘I DELETE I FUNCT ‘I QuUIT
Az 5.szamu adatsor tartalmanak részei a kijelz6 aljan jelennek meg.

8.3  Eléhivas

Most el6hivunk egy tarolt adatsort.

WELD DATA MEMORY

A gombok valamelyiké- |5 - (TIG)
vel valassza ki a sort.
Nyomja meg az

ELOHIVAS (RECALL)

gombot.
TIG HF-START
100 AMP
2ND
STORE RECALL DELETE FUNCT QUIT
. -41 -
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Nyomja meg az IGEN
(YES) gombot, megerd-
sitendd, hogy el6 akar-
ja hivni az 5. adatsort.

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

FECALL

OATA SET 5
FEOM MEMORY-?

IRT

‘I NO ‘I M=

Ez az ikon a mért adatok meniben azt mutatja, hogy
melyik tarhely adatait hivta eld.

™~

IG :COMSTAMT I

0.0
B 0
0.00

GAS 4—
FURGE | STROKE

Volt
Amp
kW

bi23u
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8.4 Torlés

A memdriamenliben egy vagy tébb adatsor térélhetd.

Azt az adatsort fogjuk t6rdIni, amelyet az el6z6 példaban taroltunk.

WELD DATA MEMORY

Valassza ki az adatsort. |5 - (TIG)
Nyomja meg a
TORLES (DELETE)
gombot.

TIG HF-START
100 AMP

2ND

STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT ‘I QuUIT

WELD DATA MEMORY

Nyomja meg az IGEN |5 - (TIG)
(YES) gombot, hogy
megeroisitse a torlést.

DELETE WELD DATA
ME. 57 RT

A NEM (NO) gombbal térjen vissza a memoria menibe.
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8.5 Masolas

A hegesztési adatsor tartalmanak uj tarhelyre valé masolasahoz tegye a
kovetkezbket:

WELD DATA MEMORY

Valassza ki azt a tarhe- |5 - (TIG)
lyet, ahova masolni
akar, és nyomja meg a
2. FUNKCIO (2ND
FUNCT) gombot.

TIG HF-START
100 AMP

2ND

STORE ‘I RECALL ‘I DELETE ‘I FUNCT

WELD DATA MEMORY

Nyomja meg a 5 - (TIG)
MASOLAS (COPY)
gombot.

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT

Most az 5. tarhely tartalmat az 50. tarhelyre masoljuk.

Az egyik gombbal Iépjen a kivalasztott tarhelyre, ebben az esetben az 50. poziciéra.
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WELD DATA MEMORY

Nyomja meg az IGEN |50 -
(YES) gombot.

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

Ezzel az 5. tarhelyen tarolt hegesztési beallitdsokat az 50. memoria pozicidba
masolta.

A VISSZA (QUIT) gombbal Iépjen vissza a meméria meniibe.

8.6 Szerkesztés

A hegesztési adatsor szerkesztéséhez tegye a kévetkezdket:

WELD DATA MEMORY

Valassza ki azt a tarhe- |5 - (TIG)
lyet, amelyet szerkesz-
teni akar, és nyomja
meg a 2. FUNKCIO
(2ND FUNCT) gombot.
Majd nyomja meg a
SZERKESZTES (EDIT)
gombot.

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT
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A fdmenil egy része lathatd a kijelzén és a menilben szerepel a [l szimbolum,
amely azt jelenti, hogy szerkesztés Gzemmaoddban van.

Valassza ki a szerkesz-
teni kivant beallitast és
nyomja meg az
ENTER-t. Valasszon a
listarél és nyomja meg
az ENTER-t.

Nyomja meg a
BEALLITAS (SET)
gombot, hogy a
HEGESZTES,I o
ADATOK BEALLITASA
(WELD DATA
SETTING) menlbe
Iépjen. Valassza ki a
szerkeszteni kivant ér-
tékeket és mddositsa a
plusz/minusz gombok-
kal. Fejezze be a
VISSZA (QUIT) pa-
ranccsal.

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

PURGE

GAS ‘I 4-

STROKE

Az 5. tarhelyen tarolt beallitas ezzel megszerkesztve és tarolva.

bi23u
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8.7 Név

A tarolt hegesztési adatsorok elnevezése érdekében tegye a kdvetkezoket:

Valassza ki azt a tarhe-
lyet, amelyet el kivan
nevezni, és nyomja
meg a 2. FUNKCIO
(2ND FUNCT) gombot.
Majd nyomja meg a
SZERKESZTES (EDIT)
gombot.

Nyomja meg a
BEALLITAS (SET)
gombot, hogy a
HEGESZTES,I o
ADATOK BEALLITASA
(WELD DATA
SETTING) menlbe
Iépjen. Valassza a
EDIT DESCRIPTION
(EDIT DESCRIPTION)
parancsot.

Nyomjon ENTER-t.

WELD DATA MEMORY

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

WELD DATA SETTING il

CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 0.0S
SLOPE DOWN TIME 20S
GAS PREFLOW 05S
GAS POSTFLOW 508

SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

EDIT DESCRIPTION

PURGE ‘I

Itt hozzaférhet egy billentylizethez, amelyet a kévetkezdk szerint lehet hasznalni:

e A baloldali gombbal és a nyil
gombokkal pozicionalja a kurzort a
kivant karakter f6lé. Nyomjon !
ENTER-t. Adjon meg egy teljes g
karaktersort maximum 40 karakterrel.

e Atarolashoz nyomja meg az
ELVEGEZVE (DONE) gombot. Az
eppen elnevezett alternativa most

lathato a listan.

bi23u
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9

KONFIGURACIOS MENU

Fomenii — Konfiguracios menii

Ez a menil az alabbi almeniket tartalmazza:

9.1

Nyelv, lasd a “Elsé lépés - nyelvvalasztas" 2.4 fejezetet.
Lakat funkcio, lasd a 9.1 fejezetet.

Tavvezérlés, lasd a 9.2 fejezetet.

MIG/MAG alapbeallitasok, lasd a 9.3 fejezetet.

MMA alapbeallitasok, lasd a 9.4 fejezetet.

Programvalt. nyomégombok, lasd a 9.5 fejezetet.
Kettds inditojelek, lasd a 9.6 fejezetet.

Aktiv panel taviranyitas modban, lasd a 9.7 fejezetet.
WEF ellenérzés, lasd a 9.7 fejezetet.

Automatikus hegesztési adattarolas, lasd a 9.9fejezetet.
Hegesztési adatkapcsolo pisztollyal lasd a 9.10 fejezetet.
Tobbszords huzalel6told, lasd a 9.11 fejezetet.
Min6ségellendrzési funkciodk, lasd a 9.12 fejezetet.
Konfiguracio, lasd a 9.13 fejezetet.

Mértékegység, lasd a 9.14fejezetet.

Frekvenciamérés értékei, lasd a 9.15 fejezetet.
Regiszter gomb, lasd a 9.7 fejezetet.

Lakat funkcio

Fémenii — Konfiguracios menii— Lakat funkcié

Amikor a zar funkcio aktivalva van, és On a mérésekhez, a tavvezérléhoéz vagy a
programvaltas mentiben tartézkodik, a menikh6z valé hozzaféréshez jelszd
(belépési kod) sziikséges.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

A lakat funkcié a konfiguraciés meniiben aktivalhato.
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9.1.1 A lakat funkcio statusa

Lakat Gzemmodban ugy tudja aktivalni/kikapcsolni a zar funkciét, hogy a funkcio
kikapcsolasakor téréIiné az aktualis belépési kddot. Ha a belépési kdd nincs tarolva
és aktivalni probaljak a zarfunkciét, megjelenik a billentylzet, hogy meg lehessen
adni az uj belépési koédot.

OCMAR 163

pELETE § svmeoL B DoME

A kilépéshez zarja a funkciot.

Ha a mért adatok vagy a programvalt. meniben van, és zar funkcié ki van
kapcsolva, korlatozas nélkil kiléphet ezekbdl a menlikbél a VISSZA (QUIT) vagy a
MENU gombok megnyomasaval, hogy belépjen a menibe.

Ha a funkci6 aktivalva van, és igy kisérel meg kilépni, vagy megnyomja a 2ND
FUNCT gombot, a kévetkez6 lizenet jelenik meg, hogy figyelmeztesse a felhasznalo6t
a belépési kdddal biztositott védelemre.

BELEPESI KOD AKTIVALASA - NYOMJON ENTERT PRESS ENTER FOR
LOCK CODE...

Valaszthatja a VISSZA (QUIT) billenty(it, ha meggondolja magat és vissza kivan
térni ez el6z6 menube, vagy tovabb Iéphet az ENTER lenyomasaval, megadva a
belépési kodot.

Ekkor a billenty(izettel belép a menlbe, ahol megadhatja a kodot. Minden karakter
utdn nyomja meg az ENTER-t, és er6sitse meg a kédot az ELVEGEZVE (DONE)
megnyomasaval.

A kdvetkezb szévegdoboz jelenik meg.

A KESZULEKZAR FELOLDVA UNIT UNLOCKED!

Ha a belépési kdd rossz, egy hibalzenet jelenik meg, ami lehetéséget kinal a
felhasznalénak arra, hogy ujbél megadja a kédot, vagy visszatérjen az eredeti
menihdz, vagyis a mért adatok vagy a programvaltas menihoz.

Ha a kéd rossz, a tébbi meniihoz tartozé minden elem eltlinik, bar a belépési kod
aktiv. marad. Ez azt jelenti, hogy atmenetileg kiléphet a mért értékek és a
programvaltas menubél, de a zar allapota mégsem valtozik, amikor visszatér
ezekhez a menukhoz.

9.1.2 A kod beallitasa/modositasa

A kod beallitasakor/modositasakor médosithatja a meglévd kédot vagy ujat adhat
meg. A kdd maximum 16 szabadon valasztott betiit vagy szamjegyet tartalmazhat.
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9.2 Tavvezérld egység

Foémenii — Konfiguraciés menii — Tavvezérl6 egység

A nem CAN-busszal csatlakoztatott tavvezeérlé egységet a tavvezérld adapteren
keresztil kell csatlakoztatni. Ez a funkcié nem tamogatja a SuperPulse médot.

Csatlakozas utan aktivalja a tavvezeérl6 egységes a mért értékek meniiben a
TAVVEZERLES (REMOTE) nyomégombbal.

9.2.1 Elmaradt valtas

MIG/MAG REMOTE CONTROLS
Vigye a kurzort a FORGET OVERRIDE ON
TAVVEZERLES DIGITAL OP 5-PROG
(REMOTE ANALOG 1 WIRE SPEED
CONTROLS) sorba. -MIN 0.8
Nyomjon ENTER-taz |-mAX 25.0
opcios lista elbhivasa- | ANALOG 2 VOLTAGE
ra. -MIN -10

-MAX +10

Az ELMARADT VALTAS (FORGET OVERRIDE) esetén "BE" (ON) allas mellett, a
legutdbb el6hivott memdria automatikusan eléhivodik minden egyes Uj hegesztés
inditas el6tt. Ezzel meg lehet szlintetni a legutobbi hegesztési eljaras soran
keletkezett minden hegesztési adatbeallitast.

9.2.2 A digitalis taviranyité egység konfiguralasa

Taviranyité adapter nélkiil

A CAN-alapu taviranyito csatlakoztatasakor a konfiguracio automatikusan
megtérténik: DIGITALIS (DIGITAL OP).

Taviranyité adapterrel

Digitalis tavvezérl6 alkalmazasa esetén adja meg, hogy milyen tipusu tavvezérlét
alkalmaznak:

Allitsa a kurzort a DIGITALIS (DIGITAL OP) sorra és nyomjon ENTER-t, hogy
megjelenjen a lista, amelybdl kivalaszthat egy opciot.

BINARY CODED

10-PROGR
e 32-programos egység BINARY CODED (BINARY CODED)
e 10-programos egység * 10-PROGR (10-PROGR)

* vagy hegesztépisztoly RS3 programvalasztassal
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9.2.3 Az analog taviranyité egység konfiguralasa
Taviranyité adapter nélkiil

A CAN-alapu taviranyité csatlakoztatasakor az ANALOG 1 (ANALOG 1) és ANALOG
2 (ANALOG 2) konfiguracioja automatikusan megtoérténik. A konfiguraciéo nem
modosithato.

Taviranyité adapterrel

Analbdg tavvezérlés hasznalatakor a vezérlépanelen hatarozhatja meg, hogy melyik
potenciométert kivanja hasznalni (max. 2-t).

A potenciométerek elnevezése a vezérldpanelben ANALOG 1 (ANALOG 1) és
ANALOG 2 (ANALOG 2), ami a hegesztési eljarashoz tartoz6 sajat paraméterekre
utal, pl. huzalel6tolasi paraméter (ANALOG 1) és a feszlltség paraméter (ANALOG
2) MIG/MAG esetén.

az ENTER-t, megjelenik a lista. WIRE SPEED

Ha a kurzort az ANALOG 1 sorra allitia és megnyomja NONE |

Kivalaszthatja, hogy az ANALOG 1 (ANALOG 1) potenciométert hasznalja a
HUZALELOTOLAS (WIRE SPEED)-hoz vagy ha nem kell hasznalni, akkor a NINCS
(NONE) parancsot.

Valassza a HUZALELOTOLAS (WIRE SPEED) sort, majd nyomjon ENTER-t.

Ha a kurzort az ANALOG 2 sorra allitia és megnyomja NONE
az ENTER-t, megjelenik a lista. VOLTAGE

Kivalaszthatja, hogy az ANALOG 2 (ANALOG 2) potenciométert hasznalja a
FESZULTSEG (VOLTAGE)-hoz vagy ha nem kell hasznalni, akkor a NINCS (NONE)
parancsot.

Valassza a FESZULTSEG (VOLTAGE) sort és nyomjon ENTER-t.

A taviranyit6 egyseg Gsszes konfiguracioja barmelyik csatlakoztatott huzalel6told
egységre vonatkozik.Ha a konfiguraciéban megszinteti az ANALOG 1 (ANALOG
1)-et, ez mindkét huzalel6toléra vonatkozik, ha ikerkészulléket hasznalnak.

9.24 Skala a bemenetekhez

Beallithatja a hasznaland6 potenciométer(ek) vezérlési tartomanyat. Ez a
vezérlépanelben a plusz/minusz gombokkal megadott minimalis €s maximalis
ertekekkel végezhet6 el.

Megjegyzendd, hogy a szinergia és a nem szinergia médban eltér6 fesziltséghata-
rokat allithat be. A fesziiltségérték a szinergia médban a szinergiaérték eltérése
(pozitiv vagy negativ). Nem szinergikus médban a fesziliség értéke abszolut
ertekként van megadva. A beallitott érték a szinergiara vonatkozik, ha szinergia
modban vagyunk. Ha nem szinergia médban vagyunk, akkor ez abszolut érték. A
spontan hegesztés és az impulzus hegesztés esetén nem szinergikus modban eltéré
feszliltségszabalyozasi értékek érvényesek.

Erték a lenullazas utan

Spontan és impulzus szinergia min-10V ~ max 10V

Spontan nem szinergikus min 8 V max 60 V

Impulzusos nem szinergikus min 8 V max 50 V
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9.3 MIG/MAG alapbeallitasok

Fémenii — Konfiguraciés menii — MIG/MAG alapbeallitasok
Ebben a meniben beallithaték a kévetkezok:

e Kapcsol6 funkcié (2-Utem/4-Gtem)

e 4-0Gtem konfiguracié

e Funkciégombok konfiguraciéja

e Feszlltségertekek impulzus mdédban
e AVC huzalelétolo

e “Release pulse"

9.3.1 Kapcsolo6 funkcioé (2-litem/4-iitem)

2 (item

Hegesztégaz  Hot Hegesztés !Krater- ,Hegesztégaz utbaram-

‘el6aramlas 'start 'toltes ' las X
1 2

A hegesztépisztoly kétlitem(i vezérlése soréan hasznalt funkcidok

Az gaz eléaramlas (amennyiben alkalmazzak) akkor kezdédik, amikor benyomjak a
hegesztépisztoly mikddteté gombjat (1). Ezutan kezdddik a hegesztés folyamata. A
mikodtetd kapcsolo elengedésekor (2) kezdddik a kratertéltés (ha kivalasztjak) és
leall a hegesztéaram. Indul a hegesztégaz utdbaramlas (ha kivalasztjak).

TIPP: Ha a kratertéltés ideje alatt ismét megnyomjak a mikdédtetd kapcsoldt, a
kratert6ltés mindaddig folytatodik, ameddig a kapcsolét benyomva tartjak (Id.
pontozott vonal). A kraterfeltdltés ugy is leallithatd, ha a folyamat kézben gyorsan
lenyomjak, majd rogton felengedik a kapcsoloét.

A kétitemld mod a mért értékek menliben, a konfiguraciés meniiben vagy a mért
ertekek képernyén lathaté nyomdégombbal aktivalhaté.

_ -52 -
bi23u © ESAB AB 2012



HYD

4 iitem

Négy utemnél 3 inditasi és 2 leallitasi pozicioé van. Ez az 1. inditasi és leallitasi
pozicid. Lenullazaskor az 1. poziciét valasztja. Lasd a 9.3.2 “4-iitem konfiguracio"

fejezetet.

T
I
I
|

EHegesztégéz EHot . Hegesztés: Kratertdl- + Hegesztégaz utéérém-
eléaramlas « start ! . tés . las '
1 2 3 4

A hegesztépisztoly négylitemii vezérlése soran hasznélt funkciok

A gaz eléaramlas akkor kezdddik, amikor benyomjak a hegesztdpisztoly mikddtetd
gombijat (1). A hegesztés folyamata a kapcsolo elengedésekor indul. A mikédtetd
kapcsol6 ismételt benyomasakor (3) kezdddik a kratertdltés (ha kivalasztottak), és a
hegesztési beadllitasok alacsonyabb szintre allitbdnak at. A mikddtetd kapcsold
elengedésekor (4) a hegesztés teljesen leall és megindul a hegesztégaz utéaramlas
(ha kivalasztottak).

TIPP: A mikddteté kapcsold elengedésekor leall a kratertéltés. Ha ehelyett a
kapcsol6t tovabbra is lenyomva tartjuk, folytatodik a kratertéltés (pontozott vonal).

A négyitemld moéd a mért értékek meniben, a konfiguraciés meniiben vagy a mért
ertekek képerny6n lathatdé nyomoégombbal aktivalhatd. Nem valaszthatd az
inditékapcsolé izemmdd (négylitem), ha a ponthegesztés méd BE van kapcsolva.
9.3.2 4-iutem konfiguracioé

Négylutem( konfiguracié esetén a négyitemda inditas és leallas kilénféle funkcioi
jelennek meg.

4-iitem start mod

e Kapcsoloval vezérelt gaz eléaramlas, lasd a 9.3.1 “4-ltem" fejezetet.
e |d&vezerelt gaz elbéaramlas

Gazaram —

Huzalel6tolas

[ -

Heg@ztés

Hegeszt6gaz
ﬁF eléaramlas
1
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Nyomja meg az inditd kapcsolét (1), beindul a gaz eléaramlas; a beallitott gaz
eléaramlasi id6 utan indul a hegesztési folyamat. Engedje el az inditdé kapcsolot (2).

e Kapcsoloval vezeérelt hot start

Gazaram

Huzalelétolas '

Hegesztbégaz  'Hot start

qF eléaramlas ' Jb
1

2

Hegesztés

Nyomja meg az inditd kapcsol6t (1); indul a gaz eléaramlas és a hot start addig tart,
amig el nem engedik a kapcsolét (2).

4-litem leallas beallitasa

e |d&vezerelt kratertéltés lehetséges hosszabbitassal, lasd a 9.3.1 Enégy-ttem"
fejezetet.

e Kapcsoloval vezérelt kratertéltési id6

Gazaram

Huzalel6tolas ' , I—

Hegesztés ' - Kratertoltés—---
3 4

Nyomija le az indit6 kapcsolét (3), a kratertéltés megindul, majd leall. Ha a
kratert6ltés idején belll (kratertéltés ideje lerdviditve) felengedi az inditd kapcsolot
(4), a hegesztés megszakad.

9.3.3 Funkciégombok konfiguracioja

Az elébbiekben mar leirtuk a vezérlépanel “nyomégombjait”. MIG/IMAG
hegesztéskor a felhasznalénak lehetésége van arra, hogy opciok listajabol valasztva
allitsa be e gombok funkciojat. Hét olyan nyomoégomb van, amelyekhez funkcié
rendelhetd.
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Az alabbi opciok koézul lehet valasztani:

e Nincs

e Gaz kifuvatas

e Huzalbeflizés

e 2 Utem/4 Gtem

o Kratertoltés BE/KI

o Kuszostart BE/KI

e Hot start BE/KI

e Hegesztési adatkapcsolo pisztollyal

A kijelz6én két oszlop lathato: az egyikben a funkcid, a masikban a billentyli szama.

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 -~

GAS WIRE 4- 2ND
PURGE INCH STROKE FUNCT QUIT
A panelen 6t nyomégomb van. A 2. FUNKCIO (2ND FUNCT) gomb lenyomasaval
megjelenik tovabbi 5 nyombgomb.

Amikor a funkcidkat hozzarendeli a billenty(ikh6z, azok szamozasa balrél kezdve a
kdvetkez6:

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

Ha 0] funkciot kivan hozzarendelni egy nyomégombhoz, tegye a kdvetkez6t:

e A funkci6 sorban allitsa a kurzort a NINCS (NONE) funkciéra, és nyomja meg
annak a funkcidnak a nyomégombjat, amelynek a szamat le akarja cserélni;

e |smételje meg ezt az eljarast azzal a gombbal, amelyik a hasznaland6 szamot
viseli.

 Allitsa a kurzort arra a funkcié sorra, amelyhez Uj billenty(iszamot kivan
hozzarendelni, és nyomja meg azt a gombot, amelyhez a funkci6t hozza kivanja
rendelni.

A t6bbi billentyld mindegyikéhez hasonlé médon Uj funkcié rendelheté hozza ugy,
hogy a bal oldali oszlopban 1év6 funkciokat hozzarendeli a jobb oldali oszlopban
lathaté szamozott billenty(ikhéz.
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9.3.4 Fesziiltségértékek impulzus médban
Impulzus médban a fesziiltségmddszerekhez tartoz6 opcidk a kévetkezdk:

e Csucsérték impulzusfesziltséghez IMPULZUS (PULSE)

A fesziltséget csak az impulzus szakaszban mérik és sz(rik, miel6tt a
feszliltségérték megjelenne a kijelzén.

» Atlagos fesziiltségérték ATLAG (AVERAGE)

A fesziltséget folyamatosan mérik, és a fesziltségérték megjelenitése elbtt
szurik.

A belsé és kiils6é minéségellendrzési funkcidk a kijelzé6n megjelenitett mért
ertekeket input adatként hasznaljak.

9.3.5 AVC huzalel6tolo

Ha AVC huzalel6tolét hasznalnak (IVFESZULTSEG SZABALYOZAS [ARC
VOLTAGE CONTROL]), Iépjenek be a KONFIGURACIO (CONFIGURATION)
manibe a MIG/MAG ALAPBEALLITASOK (MIG/MAG BASIC SETTINGS) alatt.
Nyomjon ENTER-t az AVC huzalelétolas sorban és valassza a BE (ON) parancsot.
Ezt kdvetéen a berendezés automatikusan ujra konfiguralddik, hogy megfeleljen az
AVC huzalel6tolonak.

9.3.6 Release pulse

Ha a huzal elakad a munkadarabban, a rendszer érzékeli azt. EQy aramimpulzus
indul el, ami levalasztja a huzalt a fellletrdl.

E funkcié,has,zr)élatéhoz valassza a RELEASE PULSE-t a listaban a MIG/MAG
ALAPBEALLITASOK (MIG/MAG BASIC SETTINGS) alatt, majd nyomjon ENTER-t
és valassza a BE (ON) parancsot.

9.4 MMA alapbeallitasok

Fémenii — Konfiguraciés menii — MMA alapbeallitasok

Drop hegesztés

Cseppentd hegesztés rozsdamentes elektrodakkal valo hegesztéskor
alkalmazhat6. E technika alkalmazasa esetén az ivet felvaltva gyujtjak és kioltjak,
hogy jobban lehessen szabalyozni a hegfirdé hémérékletét. Csak kismértékben
kell felemelni az elektrédat, hogy az iv kialudjon.

Itt valaszthatja a BE (ON) vagy a Kl (OFF) lehet6séget.

_ - 56 -
bi23u © ESAB AB 2012



HYD

9.5 Programvaltas nyomoégomb

A programvaltas meniiben lathatok a HEGESZTESI ADATOK 1 - HEGESZTESI
ADATOK 4 (WELD DATA 1 - WELD DATA 4) nyombégombok. Ezek konfiguralasa a
kovetkezd:

FAST MODE SOFT KEYS

Pozicionalja a kurzort a | SOFT KEY NUMBER 1
NYOMOGOMB SZAM |ASSOCIATED WELD DATA 5
(NYOMOGOMB SZAM
[SOFT KEY NUMBER])
sorra.

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

‘I STORE ‘I DELETE ‘I ‘I QuUIT

A billentylk szamozasa balrél jobbra: 1 - 4. Valassza a kivant gombot a szamanak a
megadasaval, a plusz/minusz gombok segitségével.

Majd a baloldali gombbal Iépen a kévetkezé sorra HOZZARENDELT HEG. ADAT
(ASSOCIATED WELD DATA). A hegesztési adatokat tarol6 memaériaban
bongészhet a hegesztési adatok k6zott. Valassza ki a kivant hegesztési adat szamat
a plusz/minusz gombokkal. Nyomja meg a TAROL (STORE) gombot. A tarolt
adatsorok térléséhez nyomja meg a TORLES (DELETE) gombot.

9.6 Kettds startjel forrasok

E funkci6 aktivalasa (BE) esetén MIG/MAG hegesztést a huzaladagol6 start
inputjarol és az aramforras TIG-start inputjardl is indithat, illetve megforditva. Ha a
hegesztést a startjel inputjardl inditja, azt ugyanarrdl az inputrél kell leallitani.

9.7 Tavszabalyzé eng.

Fémenii — Konfiguraciés menii — Tavszabalyzé eng.

Altalaban beallitasok nem adhatok meg a nyomogombokkal, ha a vezérlé
tavvezérlés médban van. Ha a TAVSZABALYOZO MUKODESE ENG. aktivalva van
(BE), az aram/huzalel6tolas vagy az aram a vezérlépanelrél és a tavszabalyozo6rodl is
beallithato.

Ha a hatarértékkel egyiitt a TAVSZABALYOZO ENG. moédot is hasznaljak, a
berendezés hasznalata meghatarozott beallitasi tartomanyra korlatozhat6. Ez a
kovetkezd beallitasokra vonatkozik: huzalelétolas és feszlltség MIG/IMAG
hegesztéskor, arambeallitas MMA és TIG hegesztéskor, impulzusaram impulzus TIG
hegesztéskor.
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9.8 WF ellenorzés

Fémenii — Konfiguraciés menii — WF ellenérzés

A WF SUPERVISION altalaban aktivalva van (ON [BE]). A funkci6t Ggyfélspecifikus
megoldasokhoz hasznaljak.

9.9 Autom. mentés mod

Fomenii — Konfiguraciés menii — Autom. mentés mod

Ha valamilyen hegesztési adatsort hivnak el6 a hegesztési memdria egyik
tarhelyérél, modosithatjak a beallitasokat; a mddositasok automatikusan
elmentédnek a tarhelyen, amikor az uj hegesztési adatokat el6hivjak a memoriabdl.

A hegesztési adatok manualis mentése a kdvetkez6 automatikus mentésig blokkolja
a tarhelyet.

A memoria szama, ahol az adatok tarolédnak, megjelenik a mért adatok meniben a
kijelz6 jobb felsé sarkaban.

9.10 Memoria tavvezérlés

Foémenii — Konfiguracios menii — Memoria tavvezérlés

Ez a funkcio6 lehetbvé teszi a kildnféle elére beallitott hegesztési adat alternativak
modositasat a hegesztopisztoly indité kapcsoldjara valé dupla kattintassal.

Maximalisan 5 kivalasztott tarhely kézil lehet valasztani. (Lasd a 8 “Memoriakeze-
|és" fejezetet.)

Kl (KI) - Nincs valtas a hegesztési adatok kézott.

iV KI (ARC OFF) - A felhasznaldé nem valthat a memoria poziciok kdzétt a hegesztés
alatt.

BE (ON) - A felhasznalé mindig tud valtani a memoria poziciok kdzétt.

A hegesztési adatok kapcsol6 aktivalasa

TRIGGER WELD DATA SWITCH

Pozicionalja a kurzort a | TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
MEMORIA ADD/DELETE WELD DATA 5
TAVVEZERLES

(TRIGGER WELD SELECTED WELD DATA

DATA SWITCH) sorba

€S nyomja meg az
ENTER-t. Valasszon:
Kl, AT ARC Kl vagy
BE. Nyomjon ENTER-t.

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
Fe, CO2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN
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Hegesztési adatok valasztasa a memoriabadl

TRIGGER WELD DATA SWITCH

Pozicionalja a kurzort a | TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
HEG. ADATOK ADD/DELETE WELD DATA 19
MENTES. (ADD/
DELETE WELD DATA) |SELECTED WELD DATA5 19
sorba.

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

I DELETE ‘I ‘I QuUIT

A plusz/minusz billenty(kkel valassza ki azokat a tarhelyeket, ahol az aktualis
hegesztési adatok talalhatok, majd nyomja le a TAROL (STORE) gombot.

‘I STORE

A KIJELOLT HEG. ADATOK (SELECTED WELD DATA) sor megmutatja, hogy
melyik hegesztési adatok lettek kivalasztva €s milyen sorrendben talalhatd, balrol
jobbra haladva. A legutébb kivalasztott pozicidé hegesztési adatsora a kijelz6 alatti
sorban jelenik meg.

A hegesztési adatok eltavolitasahoz ismételje meg a fenti eljarast, de nyomja le a
TORLES (DELETE) gombot.

9.11 Kettos huzalelotolok

Fomenii — Konfiguraciés menii — Kettoés huzalel6tolok

Tobb huzalelbtold egység (max. 4) 6sszekapcsolasa esetén a huzalel6told
egységeket a hegesztési adatok egysege nélkil, vagyis Ures vezérldvel kell
hasznaini..

A vevbhoz leszallitott minden huzaladagolonak 1 az azonosité szama.

A huzalel6tolé egységek csatlakoztatasakor az els6 elvégzendé teend6 a
huzalel6tol6 azonosité szamanak a megvaltoztatasa (csomopont cime).

Az azonosité szam megvaltoztatasahoz tegye a kdvetkezot:

» Csatlakoztassa az els6 huzalel6tolot, majd lépjen be a KETTOS
HUZALELOTOLOK (MULTIPLE WIRE FEEDERS) meniibe.

 Nyomija le és engedje fel az inditdé kapcsolét, hogy aktivalja a huzalel6tolot.

* Majd olvassa le az els6 sorban a huzalel6told az azonosité szamat (elsé
alkalommal 1-nek kell lennie). Majd valasszon Uj azonositoszamot 2 és 4 k&zott.
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MULTIPLE WIRE FEEDERS

Pozicionalja a kurzort CURRENT ID NUMBER -
az UJ AZONOSITO SELECT A NEW ID NUMBER 1
SZAM VALASZTASA
(SELECT ANEW ID CONNECTED WIRE FEEDERS ID:
NUMBER) sorba. A
plusz/minusz gombok-
kal allitsa be a kivant
szamot 1 és 4 kozott.
Nyomjon ENTER-t.

A fels6 sorban az azonositdé szam a kivant szamra valtozik.

e Csatlakoztassa a kdvetkezd huzaladagolot.
 Nyomija le és engedje fel az inditdé kapcsolét, hogy aktivalja a huzalel6tolot.
Lathatja, hogy az egység azonositdja az 1.

Készen van a konfiguracio, a szokasos médon hasznalhatja a berendezést.
Ugyanilyen médon konfiguralhat és mikédtethet négy huzaladagolét. Tébb
huzaladagolé esetén nem az a fontos, hogy milyen azonosité szamot kaptak, hanem
az, kialén azonositojuk legyen, hogy meg lehessen kiilénbdztetni azokat.

Ugyelni kell arra, hogy ne adjuk ugyanazt az azonositét két huzalelétolonak. Ha ez
mégis bekbvetkezne, az egyik egység kikapcsolasaval majd az eljaras el6Irdl ]
kezdésével korrigalja a helyzetet. Mindig el6hivhatja a KETTOS HUZALELOTOLOK
(MULTIPLE WIRE FEEDERS) men(t és a kapcsol6 lenyomasaval ellendrizheti a
csatlakoztatott huzalel6tolok azonositdit.

A CSATLAKOZTATOTT HUZALELOTOLOK AZONOSITOI (CONNECTED WIRE
FEEDERS ID) sorban lathatdé az ésszes aktivalt huzalel6tolé azonositoja.

9.12 Minéségellenérzésifunkcidk

Fémenii — Konfiguraciés menii — Mindségellenérzési funkcidk

Az elkészilt hegesztések naplézasanak feltételei a Minéségellendrzési funkcidk alatt
a Konfiguracios meniben talalhatok.

Valassza a megfelel6 sort és nyomjon ENTER-t. Ha a BE (ON) modot valasztotta,
minden hegesztés .aqd szdvegfajlként tarolddik, naponta uj fajlként. Itt az alabbi
informacio tarolédik:

e A hegesztés inditasanak ideje

e Hegesztés id6tartama

e Max., min. és atlagos aram a hegesztés alatt

e Max., min. és atlagos fesziiltség a hegesztés alatt

e Max., min. és atlagos teljesitmény a hegesztés alatt

A minéségellendrzési funkciordl tovabbi informaciodkat olvashat a 10.7 fejezetben.
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QUALITY FUNCTIOHNS
GUALITY OATA LOG TO FILE

I B B N T

9.13 Karbantartas

Fomeni — Konfiguracios menii— Karbantartas

Ebben a meniben beallithatja, hogy milyen gyakran kell cserélni az érintkez6
csucsot. Az ERINTKEZO CSUCS CSEREINTERVALLUM (CONTACT TIP CHANGE
INTERVAL) sorra |épve, majd az ENTER-t lenyomva hatarozza meg a hegesztés
inditasok szamat, amelyek utan cserélni kell a csucsot. Majd a plusz/minusz
gombokkal moédositsa az értéket, amig el nem éri a kivant értéket. Amikor letelik a
szervizintervallum, a hibalistaban megjelenik az 54-es hibakdd. Lenullazhaté a
NULLAZAS (RESET) nyomégombbal.

Amikor az inditasok szama helyett a szervizelés hatarértékekent az OSSZES
UZEMIDO HATARERTEKE (TOTAL RUNNING TIME LIMIT) lett kivalasztva, vegye
fel a kapcsolatot egy engedéllyel rendelkezé ESAB szerviztechnikussal.

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

9.14 Hosszmeérték

Fomenii — Konfiguraciés menii — Hosszmeérték

Itt a hosszmérték valaszthatd ki: metrikus vagy angolszasz mértékegysegek.

METRIC ||
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9.15 Mérési érték gyakorisaga

Fomenii — Konfiguracios menii — Mérési érték gyakorisaga
A mérési érték gyakorisaga allithatd be azzal, ha 1 és 10 Hz k6z6tti értékre valaszt
az egyik plusz/minusz gombbal.

Az értékmeéreés gyakorisaga csak a mért adatokat érinti a minéségre vonatkozo6 adatok
szamitasai soran.

9.16 Regiszter gomb

Fémenii — Konfiguraciés menii— Regiszter gomb

A REGISZTER GOMB (REGISTER KEY) funkciéval megnyithat egyes funkciokat,
amelyek nem szerepelnek a vezérlépanel alapverzidjaban. Az ezekre a funkcidkra
vonatkozo6 informacié megtalalhaté a 81oldalon.

A funkcidkhoz alé hozzaférés érdekében vegye fel a kapcsolatot az ESAB-bal. Ha
megadja az egyseg sorozatszamat, kap egy kulcskddot, amit be kell irni a
REGISZTER GOMB (REGISTER KEY) menube.

REGIZTER KEY

Serial Ho:  QO200 - QQOZC - DO

Ked:  AAA

EHTER
EE" ACTUTE RUIT

Nyomja meg az ENTER GOMBOT (ENTER KEY), és irja ra a gomb kédjat a kijelzén
megjelend billentylzetre. A baloldali gombbal és a nyil gombokkal pozicionalja a
kurzort a kivant karakter félé. Nyomjon ENTER-t. A karaktersor regisztralasa utan
nyomja meg a ELVEGEZVE (DONE) gombot.

A gomb aktivalasahoz nyomja meg az ACTVTE (ACTVTE) gombot. Egy tizenet
jelenik meg: GOMB AKTIVALVA (KEY ACTIVATED). Ha a regisztracié nem volt
sikeres, a kdvetkezé lizenet jelenik meg: HIBAS GOMB (INCORRECT KEY).
Ellenérizze a gombhoz rendelt kddot és prébalja ujra.
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10 ESZKOZOK (TOOLS)

Fémenii — Eszk6zok
Ez a menil az alabbi almeniket tartalmazza:

e Hibalista, lasd a 10.1 fejezetet.

e Export/Import, lasd a10.2 fejezetet.

e Intézé, lasd a10.3 fejezetet.

o Hatarérték beallitas, lasd a 10.4 fejezetet.

o Hatarérték beallitas szerkesztés, lasd a 10.5 fejezetet.
* Bekapcsolasi statisztika, lasd a10.6 fejezetet.

* Min&ségellenbrzési funkciok, lasd a 10.7 fejezetet.

* A felhasznalé altal definialt szinergikus gérbék, lasd a 10.8 fejezetet.
e Naptar, lasd a10.9 fejezetet.

e User accounts, lasd a10.10 fejezetet.

* Informacidegység, lasd a 10.11 fejezetet

10.1 Hibalista

Fémenii — Eszk6z6k — Hibalista
A hibakddokkal azt jelzik, hogy hiba keletkezett a hegesztési eljaras soran. Ezt a

kijelzén egy legérdiilé menl jelzi. Egy felkialtéjel i jelenik meg a kijelzb jobb felsd
sarkaban.

Megjegyzés! H Amint el6hivja a hibalista menut, eltinik a kijelz6rol.

A hegesztb berendezés hasznalata kdzben keletkez6 minden hiba hibatzenetekkel
van dokumentalva a hibalistaban. Legfeljebb 99 hibalizenet tarolhaté. Ha a hibalista
megtelik, azaz ha 99 hibalzenet van benne, a legrégibb Gzenet automatikusan
torlédik, amikor Uj hiba keletkezik.

A kovetkezd informacié tekintheté meg a hibalista menijében:

e A hiba hibaszama

e A hiba keletkezésének datuma

e A hiba keletkezésének idépontja

e Az egyseég, ahol a hiba keletkezett
e A hiba hibakezelési kodja
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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 Az egységek megnevezése

1 = hiitéegység 4 =tavvezérld egység
2 = aramforras 5 = valtakoz6 aramu egység
3 = huzaladagol6 egység 8 = vezérl6panel

10.1.2 A hibakodok ismertetése

Az alabbiakban felsoroljuk azokat a hibakédokat, amelyeket a felhasznalé is
kijavithat. Ha masféle kod jelenik meg, hivja a szerviztechnikust.

Hiba- |Leiras
kod

1 A programozhaté meméria hibaja (EPROM)
Sérlt a programmemaria.
A hiba nem tilt le semmilyen funkciét.

Intézkedés: Inditsa Ujra a berendezést. Ha a hiba makacsul visszatér, hivja a
szerviztechnikust.

2 Mikroprocesszor RAM hiba
A mikroprocesszor nem tud irni/nyomtatni a belsé memériaba.
A hiba nem tilt le semmilyen funkciét.

Intézkedés: Inditsa Ujra a berendezést. Ha a hiba makacsul visszatér, hivja a
szerviztechnikust.

3 Kiils6 RAM hiba
A mikroprocesszor nem tud irni/nyomtatni a kiillsé memoriaba.
A hiba nem tilt le semmilyen funkciét.

Intézkedés: Inditsa Ujra a berendezést. Ha a hiba makacsul visszatér, hivja a
szerviztechnikust.

4 5 V halozati fesziiltség alacsony
Az aramellatas feszlltségértéke tul alacsony.
Az aktualis hegesztési folyamat leéllt, €s nem lehet Ujrainditani.

makacsul visszatér, hivja a szerviztechnikust.

Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast. Ha a hiba
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5 Az egyenaramu kozépfesziiltség a hatarértékeken kiviil van.
A feszlltség tul alacsony vagy tul magas. A tul magas fesziltség kivalté oka lehet az
elektromos héalézat erés feszultségingadozasa vagy az energiaellatas hibaja (a betaplalas
nagy induktiv ellenalldsa vagy fazishiany).
A tpegység leallt, és nem lehet Ujrainditani.
Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast. Ha a hiba
makacsul visszatér, hivja a szerviztechnikust.
6 Tul nagy hémérséklet
A hévédd megszakitdé mikddésbe 1épett.
Az aktualis hegesztési folyamat ledllt, és nem lehet Ujrainditani a megszakit6 visszaallitasa
nélkul.
Intézkedés: Ellendrizze, hogy a hiitélevegd bemeneti vagy kimeneti nyilasai
szennyezddés miatt nincsenek elzardédva vagy eltdémédve. Ellendrizze az alkalmazott
mikddési ciklust, megvizsgalva, hogy a berendezés nincs-e tulterhelve.
7 Nagy primer aram
A tapegység tul sok aramot vesz fel az egyenaramu feszultségrél, amely elltja azt.
A tapegység leallt, és nem lehet Ujrainditani.
Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast. Ha a hiba
makacsul visszatér, hivja a szerviztechnikust.
12 Kommunikacids hiba (figyelmeztetés)
A rendszerben a CAN-busz terhelése atmenetileg tul nagy.
Megszakadt a tapegység / huzalel6tolé egység kapcsolata a vezérlépanellel.
Intézkedés: Ellendrizze, hogy a berendezés megfeleléen van csatlakoztatva.
Ha a hiba makacsul visszatér, hivja a szerviztechnikust.
14 Kommunikaciés hiba
A rendszer CAN-busza adtmenetileg mikddésképtelenné valt a tul nagy terhelés miatt.
Az aktualis hegesztési folyamat ledllt.
Intézkedés: Ellendrizze, hogy a berendezés megfeleléen van csatlakoztatva. Az egység
Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a hal6zati aramellatast. Ha a hiba makacsul visszatér, hivja a
szerviztechnikust.
15 Elvesztett lizenetek
A mikroprocesszor képtelen elég gyorsan feldolgozni a bejové Uzeneteket, ezért elveszett
az informacio.
Intézkedés: Az egység Ujrainditasahoz kapcsolja ki a halozati aramellatast. Ha a hiba nem
sziintetheté meg, hivja a szerviztechnikust.
16 Magas Uresjarasi fesziiltség
Az Uresjarasi feszlltség tul magas.
Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast. Ha a hiba nem
sziintethet6 meg, hivja a szerviztechnikust.
17 Nincs kapcsolat masik egységgel
Az aktualis tevékenység leallt, és a hegesztés inditasa tiltva van.
A hibat a hegesztési adattarol6 és egy masik egység kdzotti csatlakozas (példaul a
CAN-kéabel) nyitott &ramkore okozhatja. Az érintett egység megjelenik a hibalistaban.
Intézkedés: Ellenérizze a CAN-kabelt. Ha a hiba nem szlintetheté meg, hivja a
szerviztechnikust.
19 Memériahiba az akkumulatoros adattar RAM-ban.
Megsz(int a feszliltség az akkumulatorban
Intézkedés: Az egység Ujrainditasahoz kapcsolja ki a halozati aramellatast. Megtértént a
vezérldpanel nulldzdsa. A beallitasok MIG/IMAG, SPONTAN, Fe, CO2 és az 1,2 mm mdd
esetén angol nyelviek.
Ha a hiba makacsul visszatér, hivja a szerviztechnikust.
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22

Jelado puffer tulcsordulas
A vezérlépanel nem képes elég gyorsan tovabbitani az informaciét a tébbi egységhez.
Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast.

23

Vevé puffer tulcsordulas
A vezérlépanel nem képes elég gyorsan feldolgozni a tébbi egységtdl érkezd informaciot.
Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast.

25

Nem kompatibilis heg. adat formatum

Kisérelje meg a hegesztési adatokat USB memoériaban tarolni. Az USB memoria masféle
adatformatumot hasznal, mint a hegesztési adattar.

Intézkedés: Hasznaljon masmilyen USB memodriat.

26

Programhiba
Valami meggéatolta a processzort abban, hogy szokasos programozott feladatait elldssa.

A program automatikusan ujraindul. Az aktualis hegesztési folyamat le fog alini. A hiba
nem tilt le semmilyen funkciét.

Intézkedés: Ellendrizze a hegesztési programok beallitasait a hegesztés soran. Ha a hiba
megismétlédik, hivja a szerviz technikust.

28

Programadatok elvesztése
A program végrehajtasa nem muikodik.

Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast. Ha a hiba
makacsul visszatér, hivja a szerviztechnikust.

29

Nincs hitévizaramlas

Kioldott a vizdr.

Az aktualis hegesztési folyamat leéllt, €s nem lehet Ujrainditani.
Intézkedés: Ellendrizze a hitévizkort és a szivattyut.

40

Inkompatibilis egységek
Nem megfelelé huzaladagol6 egység van csatlakoztatva. A rendszer nem indithaté be.
Intézkedés: Csatlakoztassa a megfelelé huzaladagol6 egységet.

54

Szerviz intervallum tullépés
Eltelt az érintkez6 csucs cseréjére vonatkoz6 szerviz intervallum.
Intézkedés: Cserélje ki az érintkezé csucsot.

60

Kommunikaciés hiba

A rendszer CAN-busza atmenetileg mikddésképtelenné valt a tul nagy terhelés miatt. Az
aktualis hegesztési folyamat leallt.

Intézkedés: Ellendrizze, hogy a berendezés megfeleléen van csatlakoztatva. Az egység

Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a hal6zati aramellatast. Ha a hiba makacsul visszatér, hivja a
szerviztechnikust.

64

A mért értékek hatarértékének tullépése
A mért értékek tullépték a hatarértéket.

Intézkedés: Ellendrizze, hogy a hatarérték helyesen van-e beallitva és a
csatlakozasmindségét.

70

Az aktualis mért értékek hatarértékének tullépése
Az aktualis mért értékek tullépték a hatarértéket.

Intézkedés: Ellendrizze, hogy helyes-e az aktualis hatarérték beallitasa és a csatlakozas
mindsége.

71

A fesziltségértékek hatarértékének tallépése.
A fesziltségértékek tullépték a hataréertéket.

Intézkedés: Ellendrizze, hogy helyes-e a fesziltség hatarérték beallitasa és a csatlakozas
mindsége.

bi23u
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72 Az aramértékek hatarértékének tullépése.
Az aramértékek tullépték a hatarértéket.
Intézkedés: Ellendrizze, hogy helyes-e az aram hatarérték beallitasa és a csatlakozas
mindsége.
73 A WF aramérték hatarértékének tallépése.

A WF aramértékek tullépték a hatarértéket.

Intézkedés: Ellendrizze, hogy helyes-e a WF aram hatarérték beallitasa és a csatlakozas
mindsége.

10.2 Export/import

Fomenii — Eszk6zdok — Export/Import

Az Export/Import meniben az USB memorian keresztil lehet informaciot tovabbitani
és fogadni.

A kovetkez6 informaciot tovabbithatok:

Hegesztési adatsorok Export/Import

Rendszer beallitasok
Beallitasi hatarértékek
Mérési hatarértékek

Hibalista Export

Min&ségi funkcio lista
Bekapcsolasi statisztika

Szinergikus gorbék Export/Import

Alapbeallitasok

llessze be az USD memoriat. Az USB memodria csatlakoztatasanak leirasat last a
2.3 fejezetben. Valasszon egy olyan sort, amelyben tovabbitand6 informacié
tartdzkodik. Nyomja meg az EXPORT (EXPORT) vagy IMPORT (IMPORT) gombot
attol figgben, hogy informaciot kivan exportalni vagy importalni.

bi23u

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
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10.3 Fajlkezeld

Fémenii — Eszk6zok — Intéz6

Az intéz6ben az USB memoriaban és a (C:\)-ben talalhaté informacio is
feldolgozhat6. Az intézd lehetévé teszi a hegesztési és a minéségellendrzési adatok
kézzel t6rténd toriését és masolasat.

Amikor az USB memériat csatlakoztatjak, a kijelz6n a meméria alapmappajat
mutatja, ha mappa kivalasztasa még nem tortént.

A vezérlépanel megjegyzi, hogy hol jart az intézében, amikor azt a legutébb
hasznalta, igy kovetkez6 alkalommal ugyanoda térhet vissza a fajlstrukturaban.

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT. ‘I QuUIT

Ahhoz, hogy megallapitsa a memdriaban [évd szabad tarhely mennyiségeét,
hasznalja az INFO (INFO) funkciét.

Az informécié a FRISSITES (UPDATE) megnyomasaval frissithets.

Ha t6érélni akar vagy nevet modositani, Uj mappat |étrehozni, masolni vagy
beilleszteni, nyomja meg az ALT (ALT.) gombot. Megjelenik egy lista, amelybdl
valaszthat. Ha (..) vagy egy mappat kivalasztanak, csak akkor hozhat Iétre egy Uj
mappat vagy illeszthet be egy fajlba, amelyet korabban mar masolt. Ha kivalasztott
egy fajlt, az ATNEVEZES (RENAME), MASOLAS (COPY) vagy BEILLESZTES
(PASTE) opci6 hozzaadddik a korabban masolt fajlba.

FILE MANAGER

Valasszon egy mappat

vagy fajlt és nyomja WeldData
meg az ALT (ALT) NEW FOLDER
gombot. ErrorLog.xml
QData.xml
~ Weldoffice.dat

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT.
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Ez a lista akkor jelenik meg, amikor megnyomjak az COPY

ALT (ALT) gombot. PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1 Fajl vagy mappa torlése
Jeldlje ki a térlendé fajlt vagy mappat €s nyomja meg az ALT (ALT) gombot.

Valassza a TOROL (DELETE) parancsot, és nyomjon | DELETE
ENTER-t. RENAME
NEW FOLDER

A fajl/mappa eltavolitva. A térléshez a mappanak tresnek kell lennie, vagyis elészér
térolni kell a mappaban évé fajlokat.

10.3.2 Fajl vagy mappa torlése
Jeldlje ki az atnevezend6 fajlt vagy mappat €s nyomja meg az ALT (ALT) gombot.

Valassza az ATNEVEZ (RENAME) parancsot, és DELETE
nyomjon ENTER-t. RENAME
NEW FOLDER

Egy billenty(lizet jelenik meg a kijelzén. A baloldali gombbal mddositsa a sort és a
nyil gombokkal lépjen balra és jobbra. Valasszon ki egy hasznaland6
karaktert/funkciét és nyomjon ENTER-t.

10.3.3 Uj mappa létrehozasa
Valassza ki, hogy hova keriljén az 0j mappa és nyomja meg az ALT (ALT) gombot.

Valassza az UJ MAPPA (NEW FOLDER) parancsot és| DELETE
nyomjon ENTER-t. RENAME
NEW FOLDER

Egy billentylizet jelenik meg a kijelzén. A baloldali gombbal mddositsa a sort és a
nyil gombokkal lépjen balra és jobbra. Valasszon ki egy hasznaland6
karaktert/funkciét és nyomjon ENTER-t.

10.3.4 Fajlok masolasa és beillesztése
Jeldlje ki a masolando fajlt és nyomja meg az ALT (ALT) gombot.

Valassza a MASOLAS (COPY) parancsot, és nyomjon| COPY

ENTER-t. PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Pozicionalja a kurzort abba a mappaba, ahol a masolt fajlnak lennie kell és nyomja
meg az ALT (ALT) gombot.
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Valassza a BEILLESZTES (PASTE) parancsot, és COPY

nyomjon ENTER-t. PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

A masolat elmentve a Copy of eredeti fajlnév néven, pl.: Copy of WeldData.awd.

10.4 Beallitasi hatarértékek szerkesztése

Fémenii — Eszk6zok — Beallitasi hatarértékek szerkesztése

Ebben a meniliben beallithatja a kiilénféle hegesztési eljarasokra vonatkoz6 sajat
min. €s max. értékeit. A hatarértékek nem lehetnek magasabbak vagy
alacsonyabbal azoknal az értékeknél, amelyekre az aramforras méretezve van.
Otven tarhely van. Valassza ki egy ures tarhely sorat és nyomjon ENTER-t. Vélassza
ki az eljarast (MIG/MAG, MMA, TIG) és nyomjon ENTER-t. A MIG/MAG eljarasnal a
feszlltségre és a huzalel6tolas sebességére vonatkoz6 max. és min. értékek
valaszthatok ki.

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

Az MMA és a TIG eljarasnal az aram max. €s min. értékei modosithatok.

SETTING LIMITE

2o - 324 AMP

I B N T

Az értékek modositasa utan nyomja meg a TAROL (STORE) gombot. Amikor
megkérdezik, hogy a hatarértéket el kivanja-e menteni a tarhelyre, nyomja meg a
NEM (NO) vagy IGEN (YES) gombot. A tarhely értékei lathatok az alul a vonal alatt.
Ebben az esetben a 2. tarhelyen az MMA hatarértékek: 20 - 394 A.

Az AUTO (AUTO) esetén a hatarértékek beallitasa automatikusan térténik az egyes
hegesztési eljarasokra beallitott hatarértékeknek megfeleléen.
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Amikor megkérdezik, hogy a beallitasi értékeket automatikusan kivanja-e tarolni,
nyomja meg a NEM (NO) vagy az IGEN (YES), majd a TAROL (STORE) gombot, ha
meg kivanja tartani a beallitast.

10.5 Mérési hatarértékek szerkesztése

Fémenii — Eszk6zok — Mérési hatarértékek szerkesztése

Ebben a menilben beallithatja a kiilénféle hegesztési eljarasokra vonatkoz6 sajat
mérési. értékeit. Otven tarhely van. Véalassza ki egy Ures tarhely sorat és nyomjon
ENTER-t. Valassza ki az eljarast az ENTER megnyomasaval. Majd valassza ki a

hegesztési eljarast a megjelend listabol, €és nyomja meg ujbdl az ENTER-t.

A kovetkez6 értékek valaszthatok ki:

MIG/MAG esetén

o feszilltség: min., max., min. atlag, max. atlag

e aram: min., max., min. atlag, max. atlag

e teljesitmény: min., max., min. atlag, max. atlag

e aram a huzalelbtoldé egységben: min., max., min. atlag, max. atlag

Tipp: Az el6tolasi problémak megelbzése érdekében — kiiléndsen robothegesztés so-
ran — javasolt, hogy maximalis értéket adjanak meg az el6toldé egység motoraramara.
A magas motoraram el6tolasi problémakat jelent. A helyes max. érték megadasahoz
ajanlott, hogy a motoraramot hegesztés kdzben egy hdénapon at kisérjék figyelemmel.
Ezutan megeghatd a megfelel6 maximalis érték.

MMA és TIG esetén

o feszilltség: min., max., min. atlag, max. atlag

e aram: min., max., min. atlag, max. atlag

e teljesitmény: min., max., min. atlag, max. atlag

Allitsa be a kivant értéket az egyik jobboldali gombbal és nyomja meg a TAROL
(STORE) gombot.

A parbeszéd dobozban megkérdezik, hogy akarja-e tarolni a kivalasztott pontot.
Nyomja meg az IGEN (YES) gombot, hogy elmentse az értéket. A tarhely értékei
lathatdk az alul a vonal alatt.

MEASURE LIMITS

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

24.0 - 34.0 VOLT, 90 - 120 AMP
2000 - 3000 Kw
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Az AUTO (AUTO) esetén a hatarértékeket automatikusan beallitjak a legfrissebb
hasznalt mért értékeknek megfeleléen.

Amikor megkérdezik, hogy a merési értékeket automatikusan kivanja-e tarolni,
nyomja meg a NEM (NO) vagy az IGEN (YES), majd a TAROL (STORE) gombot, ha
meg kivanja tartani a beallitast.

10.6 Bekapcsolasi statisztika

Fémenii — Eszk6z6k — Bekapcsolasi statisztika

A bekapcsolasi statisztika a teljes hegesztési idd, a teljes felhasznalt
anyagmennyiség és az utolsé nullazas 6ta végezett hegesztések szamanak a
nyilvantartasara szolgal. Nyomon kdvethet6 az utolsé hegesztéshez tartozé
hegesztési idd és a felhasznalt anyag mennyisége. Tajékoztatasi célokbdl
ugyancsak megjelenik a hosszegységenként szamitott megolvadt huzalanyag és az,
hogy mikor tértént az utols6 nullazas.

A hegesztések szama nem nd, ha a hegesztés ideje 1 masodpercnél kevesebb volt.
Ezért az ilyen tipusu révid hegesztések felhasznalt anyagmennyisége nem jelenik
meg. Az anyagfelhasznalas és az idd azonban bele van szamitva a teljes
anyagfelhasznalasba és a teljes hegesztési idébe.

PRODUCTION STATISTICS

LAST WELD TOTAL
ARC TIME 0s 0s
CONSUMED WIRE 0g 0g
BASED ON 0 g/m
NUMBER OF WELDS 0
LAST RESET 081114 08:38:03

RESET ‘I UPDATE ‘I ‘I ‘I QuUIT

Amikor megnyomja a NULLAZAS (RESET) gombot, minden szamlalé lenullazodik. A
datum és az id6 rovatban a legutdbbi nullazas lathato.

Ha nem nullazza le a szamlalokat, azok automatikusan lenullazédnak, amikor
barmelyik szamlal6 eléri a maximalis értéket.

Maximalis szamlaloértékek
Id6 999 6ra, 59 perc, 59 masodperc

Tdémeg 13 350 000 gramm
Mennyiség 65 535

Az Ugyfélspecifikus szinergikus beallitasok hasznalatakor nem szamoljak az anyag-
felhasznalast.
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10.7 Mindségellenérzésifunkciok

Fémenii — Eszk6z6k — Minéségellendérzési funkciok

A min&ségellendrzési funkcidkkal nyomon kévetheti az egyes hegesztéseknél a
klléonbdz6 érdekes hegesztési adatokat.

Ezek a funkciok a kdvetkezok:

e A hegesztés inditasanak ideje

e Hegesztés id6tartama

e Max., min. és atlagos aram a hegesztés alatt

e Max., min. és atlagos fesziiltség a hegesztés alatt

e Max., min. és atlagos teljesitmény a hegesztés alatt

A hegesztési input kiszamitasahoz kiemelik a kivalasztott hegesztést. A jobb felsé
gombbal (#) bongésszen a hegesztések kdzzott és allitsa be a hegesztés hosszat az
alsé gombbal (*). Nyomja meg a FRISSITES (UPDATE) gombot és a hegesztd
egység kiszamitja a hé inputot a kivalasztott hegesztésre.

A legutobbi nullazas 6ta tértént hegesztések szama megjelenik egy alsé sorban. Kb.
max. 100 hegesztésrél tarolhatok informaciok. Szaznal tébb hegesztés esetén az
elsd kerul felllirasra. A hegesztésnek 1 masodpercnél tovabb kell tartania ahhoz,
hogy az adatok tarolédjanak.

A legutobb regisztralt hegesztés megjelenik a kijelzén, bar mas regisztralt
hegesztések kozoétt is lehet bongészni. Ha megnyomja a NULLAZAS (RESET)
gombot, minden lista térlédik.

leuaLiTy FUNCTIONS 1]
#WELD: 1 - 4 I LEHGTH: 102 cm
START COOSIOO0ZS 10:14: 43
ELD TIME ©8:00:03 WELD DATA:
HEAT IWPUT: 2.12 k.J- mm
MlE MIN ALE.
I cAme?  120.00  52.00 ES1.00
UL 12.50 & .50 8.79
P kil 3.11 1.47 .10
MUMEER OF WELDS SIHCE RESET: 4
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A hegesztési adatokat tartalmazé program leirasa

Mindegyik hegesztési adatokat tartalmazo6 programnak van egy révid leirasa. A
BEALLITAS (SET) meniiben és a LEIRAS SZERKESZTESE (EDIT DESCRIPTION)
alatt az éppen lekért hegesztési adatok programjaval kapcsolatban max. 40
karakteres leiras adhato a bels6 billentylizeten keresztil. Az aktualis leiras is
modosithatd vagy térélhetd.

Ha a lekért programhoz leiras is tartozik, az egyebként megjelenitett hegesztesi
paraméterek helyett az lathatd a MEMORIA (MEMORY), MERT ERTEK (MEASURE)
és TAVIRANYITAS (REMOTE) ablakban.

10.7.1 Minéségadatok tarolasa
Fomeni — Eszk6z6k — Export/Import

A vezérlépanelben elballitott fajlok xml fajlként tarolédnak. Ahhoz, hogy m(ikédjén,
az USB-memoriat FAT rendszeriként kell megformazni. A vezérld panel
hasznalhaté az ESAB WeldPoint szoftverével, amely kilén rendelheté meg.

Helyezze be az USB memoriat a vezérlépanelbe, lasd a 10.3 “Intéz8" fejezetet.

EXPORT/IMPORT

Valassza a MINOSEG
FUNKCIO LISTA
(QUALITY FUNCTION
LOG) meniit, és nyom-
ja meg az EXPORT
(EXPORT) gombot.

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

o | ]

A vezérl6panelban tarolt 6sszes minéségadat (a legutdbbi 100 hegesztésre

‘I QuUIT

vonatkozo informacié) az USB memoriaban tarolodik.

A fajl a QData mappaban talalhat6. A WData mappa automatikusan jon létre, amikor
beilleszti az USB memoriat a készilékbe.

A minéségellendrzési funkciordl tovabbi informaciokat olvashat a 9.12 fejezetben.

bi23u
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10.8 A felhasznalé altal definialt szinergikus adatok

Fémenii —+ Eszkd6zdk — A felhasznalé altal definialt szinergikus adatok

Létrehozhatja sajat szinergikus gérbéit, amelyek a huzalsebességéhez és a
feszliltséghez kapcsoldédnak. Minimalisan tiz ilyen szinergikus goérbe tarolhaté.

Egy Uj szinergikus gorbe két |Iépésben hozhatd Iétre:

1. Meg kell hatarozni az uj szinergikus gorbét tébb feszlltség/huzalsebesség
koordinata megadasaval; lasd az alabbi abraban az A-D pontokat.

Fesziiltség

»kuzalel6tolas

2. Meg kell hatarozni, hogy az uj szinergikus gérbe melyik huzal/gaz kombinaciora
vonatkozzon.

10.8.1 Meg kell hatarozni a fesziiltség/huzal koordinatakat.

A spontan modszerhez térténd szinergikus gorbék létrehozasahoz négy
koordinatara van szikség, az impulzusos moésszernél pedig két koordinata
szUkséges. Ezeket a koordinatakat el kell tarolni a tarazonosité szamon, a
kulénleges hegesztési adatok tarhelyein.

Spontan

e Hivja el6 a fémenit és valassza a spontan MIG/MAG hegesztési modszert.

* Adja meg a kivant feszlltség értékeket és huzalelbtolasi sebességet ezekhez a
koordinatakhoz.

« Hivja el6 a MEMORIA (MEMORY) meniit és tarolja az elsé koordinatat barmelyik
szamon.

e A spontan gérbéhez tartozé négy koordinata barmilyen szamon tarolhato.
Gyari szallitas esetén ezeket a 96., 97., 98. és 99. szamon taroljak.

A nagyobb tarazonositdé szamnak magasabb értékeket kell tartalmaznia a
feszlltségre _ és a huzalel6tolasi sebességre, mint az azt megel6z6
azonositoju tarhelynek.

A fojtas és a szabalyoz6 tipusa hegesztési paramétereknek ugyanolyan
értékkel kell rendelkeznilk mind a négy tarazonositészamon.

e Meg kell hatarozni a szilkséges a koordinatakat, majd Iépjen a 10.8.2 “Az
ervényes huzalelétolas/gaz kombinacié meghatarozasa" fejezethez.
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Impulzusos

e Hivja el6 a fément és valassza a MIG/IMAG IMPULZUSOS hegesztési

modszert.

* Adja meg a kivant feszlltség értékeket és huzalelbtolasi sebességet ezekhez a

koordinatakhoz.

« Hivja el6 a MEMORIA (MEMORY) meniit és tarolja az elsé koordinatat barmelyik

szamon.

A nagyobb tarazonosité szamnak magasabb értékeket kell tartalmaznia a
feszlltségre, a huzalel6tolasi sebességre, az impulzus frekvenciara, az
impulzus amplitudora, mint az azt megel6z6 azonositdju tarhelynek.

Az impulzusidd, ka, ki és a meredekség hegesztési paramétereknek mind a
két tarazonositdé szamon azonos értékkel kell rendelkezni.

e Meg kell hatarozni a szilkséges a koordinatakat, majd Iépjen a 10.8.2 “Az

ervényes huzalelétolas/gaz kombinacié meghatarozasa" fejezethez.

10.8.2 Az érvényes huzal/gaz kombinacié meghatarozasa

Pozicionalja a kurzort a
HUZALTIPUS (WIRE
TYPE) sorra és nyomja
meg az ENTER-t.

Valasszon egy olyan opciét, amely szerepel a
listaban, és nyomja meg az ENTER-t.

Ugyanilyen moédon valassza a VEDOGAZ
(SHIELDING GAS)-t és nyomja meg az ENTER-t.

bi23u

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES

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

Fe

CO02
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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Ugyanilyen médon valassza a HUZALMERET 0.6 mm |
(WIRE DIAMETER)-t €s nyomja meg az ENTER-t. 0.8 mm |
1.0 mm |
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm

Valassza a SZINERGIKUS DIZAJN PROGRAM 1 (SYNERGIC DESIGN SCHEDULE
1) sor és nyomja meg a TAROL (STORE) gombot.

A mivelet ezzel készen van ¢ megtdrtént a szinergikus gérbe meghatarozasa.
MEGJEGYZES! Megfelelé spontan szinergia sziikséges az egyes impulzusokhoz.

Amikor uj szinergikus gérbét hoz Iétre az impulzusos hegesztési mddszerhez, mindig
figyelmeztetd Gzenetet fog kapni, haogy az adott gérbét nem a spontan hegesztési
mobdszerhez hoztak létre. Az lizenet a kdvetkez6: FIGYELEZTETES! Nincs
megfelel szinergikus gérbe a spontan mdédszerhez.

10.8.3 Hozza létre sajat huzal/gaz opcidjat

A huzal/gaz opciok listaja legfeljebb tiz sajat opcioval bdvithetd. Minden egyes lista
aljan vagy egy Ures sor (---). A kurzort erre a sorra pozicionalva és az ENTER-t
megnyomva hozzafér a billentylizethez, ami lehetévé teszi a sajat opcidinak a
bevitelét.

Valassza a --- sort és nyomjon ENTER-t. Ar15%C02
Ar8%02
Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C02 |

A vezérlé billentylizetének hasznalata:

e A baloldali gombbal és a nyil
gombokkal pozicionalja a kurzort a
kivant karakter f6lé. Nyomjon
ENTER-t. Adjon meg egy teljes
karaktersort maximum 16 karakterrel.

« Nyomja meg az ELVEGEZVE

KEYBOARD

BeMAE 180

(DONE) gombot. Az éppen definialt - -. —

opciod lathato a listan.

Egy definialt opcié torlése:
e Valassza ki a sajat huzal/gaz opcidjat a relevans listabdl.

« Nyomja meg a TORLES (DELETE) gombot.

MEGJEGYZES! A felhasznalo altal definialt huzal/gaz opcié nem térélhets, ha az
része az aktualis munkamemdariaban tarolt hegesztési adatoknak.
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10.9 Naptar

Fémenii —+ Eszkd6zdk — Naptar

Itt allithato be a datum és az ido. DATE & TIME o

Valassza ki a beallitand6 sort: év, hdnap, nap,
Ora, perc és masodperc. Allitsa be a helyes
ertéket a jobboldali gombok egyikének

hasznalataval. Nyomja meg a BEALLITAS (SET)
gombot. 20821005 B3 11:47

11 1 s ] oo ]

10.10 User accounts

Féomenii — Eszk6zok —+ User accounts

Esetenként minéségi szempontbdl kilénésen fontos, hogy az aramforrast illetéktelen
felek ne hasznalhassak.

UEER ACCOUNTE
USEE HAME AOMIMISTRATOR
0 il TH gl TH

Ebben a meniben a felhasznald neve, a szamla =
N . P , . USEE FASSWORED
szintje és a jelsz6 régzithetd. USER HCCOUNTS

Valassza a FELHASZNALONEV (USER NAME)
gombot és nyomja meg az ENTER-t. Lépjen egy

Ures sorra €s nyomja meg az ENTER-t. Adjon meg

egy Uj felhasznaldnevet a billentylizeten a baloldali - -
gombot, a jobb és a bal nyilat hasznalva és

nyomja meg az ENTER-t. Tizenhat felhasznal6i szamlara van hely. A minéségi

adatok fajljaiban nyilvanval6, hogy egy adott hegesztést melyik felhasznalo
készitette.

A FIOK SZINTJE (ACCOUNT LEVEL) alatt valasszon a kévetkezék kéziil:

e Rendszergazda
teljes hozzaférés (hozzaadhat uj felhasznalokat)
e Vezetd felhasznald
mindenhez hozzaférhet a kévetkez6k kivételével:
e lakat funkcio
e t6bbszdrés huzalel6tolo
e naptar
o felhasznaldi fibkok
e Normal felhasznal6

hozzaférése a mérték mentben

A FELHASZNALOI JELSZO (USER PASSWORD) sorban irjon be egy jelszot a
billentylizetet hasznalva. Amikor az aramforras be van kapcsolva és a vezérl6panel
aktivalva van, a kijelzén kérik a jelszavat.

Ha ezt a funkciét nem kéri, de az aramforrast és a vezérlépanelt meg kivanja nyitni
minden felhasznal6é szamara, valassza a USER ACCOUNTS OFF (USER
ACCOUNT OFF) parancsot.

_ -78 -
bi23u © ESAB AB 2012



HYD

Felhasznaldovaltas

Amikor a FELHASZNALOI SZAMLAK BE vannak kapcsolva, ez a men lathato.
Lehetbséget ad a felhasznal6valtasra. Irja be a felhasznalé jelszavat és jelentkezzen
be, vagy valassza a KILEPES-t, hogy visszatérjen az eszk6z6k meniibe.

CHAMGE USER 1]
EHMTER FaSSWORD

o

10.11 Informacidegység

Fémenii —+ Eszkdzdk — Informacioegység
Ebben a menilben a kévetkezd informaciét tekintheti meg:

e (Gépazonositd

e Csomédpont-azonositd
2 = aramforras
3 = Huzalel6tolas
8 = vezérlépanel

e Szoftver verzi

UNIT INFORMATION

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

WELD DATA UNIT
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11 ALKATRESZRENDELES

Javitast és elektromos munkakat csak engedéllyel rendelkez6 ESAB szereld
végezhet.

Csak eredeti ESAB pdtalkatrészeket és kopd alkatrészeket hasznaljon.

A U8, kialakitasa és tesztelése az 60974-1 és az 60974-10 nemzetkozi és eurdpai
szabvanyok szerinti. A szervizelést vagy javitast végzé szerviz feladata annak
ellenérzése, hogy a termék még megfelel-e a felsorolt szabvanyoknak.

Poétalkatrészek rendelhetdk a legkdzelebbi ESAB forgalmazoétél. Lasd e kiadvany
legutolso6 oldalat.
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Mendstruktura
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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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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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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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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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

85

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING
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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
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Huzal- éz gazkombinaclok

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
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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,

Rendelési szam

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 86
The instruction manuals are available on the Internet at www.esab.com.

92

© ESAB AB 2012




U8,

Tartozékok

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
93




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

ESAB -
A
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