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1

SAUGA

PASTABA! ESAB iSbandé Sio jrenginio bendrosios sistemos veikimg. Atsakomybé
dél specifiniy jrenginiy saugumo ir veikimo tenka montuotojui.

ESAB jrenginio naudotojy pagrindiné pareiga - uztikrinti, kad bet kuris asmuo, dirbantis su jrenginiu
ar Salia jo, laikytysi visy batiny saugos priemoniy. Saugos priemonés turi atitikti reikalavimus, taiko-
mus $io tipo jrenginiams. Reikéty atkreipti démesj  toliau pateiktas rekomendacijas, taikomas greta
jprasty nurodymy dél darbo vietos.

Visg darbg turi atlikti kvalifikuotas personalas, iSsamiai susipaZines su jrenginio veikimo principais.
Netinkamai naudojamas jrenginys gali sukelti pavojingg situacijg - gali susiZaloti juo besinaudojantis
asmuo ir sugesti pats jrenginys.

1.

Asmuo, naudojantis suvirinimo jrenginj, turi iSmanyti Siuos dalykus:
e Kkaip valdyti jrenginj

kur yra avariniai stabdziai

kaip jis veikia

kokios yra batinos saugos priemonés

kaip suvirinama ir pjaustoma

Operatorius turi uztikrinti:
¢ kad jjungiant jrenginj darbo vietoje nebuty pasaliniy asmeny
¢ kad visi Zmonés bty apsaugoti jjungus elektros lankg

Darbo vieta:
e turi bati pritaikyta darbui
¢ joje negali bati skersvéjo

Asmeninés saugos priemonés

¢ Visuomet naudokite rekomenduojamas asmens apsaugos priemones, pvz., apsauginius
akinius, ugniai atsparius drabuZius, apsaugines pirstines.

¢ Nedévékite laisvy aksesuary, pavyzdZiui, Saliko, apyrankiy, Ziedy ir pan., kurie gali uzklidti ar
uzsidegti.

Bendrosios atsargumo priemonés

e |sitikinkite, ar grizZtamasis kabelis saugiai prijungtas.

e Su aukstos jtampos jranga dirbti gali tik kvalifikuotas elektrikas.

¢ Tinkama gaisro gesinimo jranga turi biti aiSkiai pazyméta ir lengvai pasiekiama.

¢ Darbo metu negalima tepti jrenginio ar atlikti jo techninio patikrinimo.

ISmeskite elektronine jrangg pateikdami ja perdirbimo jmonei!

Pagal Europos Direktyvg 2002/96/EB dél elektriniy ir elektroniniy atlieky ir jos
pritaikymg atsiZzvelgiant j nacionalinius jstatymus, nebetinkama naudoti elektros ir

(arba) elektroniné jranga turi bati iSmesta pateikiant perdirbimo jmonei.

Badami uz jrangg atsakingu asmeniu esate jpareigotas gauti informacijg apie
patvirtintas surinkimo stotis.

Dél issamesnés informacijos kreipkités j artimiausig ESAB platintoja.

bi23q
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2 ATANGA

Kad galétuméte kiek amanoma geriau pasinaudoti savo suvirinimo aranga,
rekomenduojame, kad perskaitytuméte dif naudojimo instrukcijr.

Bendro pob(idtio informacijos apie veikimf rasite atitinkamo maitinimo daltinio ir
vielos padavimo arenginio naudojimo instrukcijose.

Ekrane tekstas pateikiamas Siomis kalbomis:

anglf, dvedf, suomif, norvegf, danf, vokiecif, pranclzf, italf, olandF, ispanf, portugalf,
vengrf, lenkf, JAV anglf, CekF, kinf ir turky.

PASTABA! Priklausomai nuo to, kuris produktas jtaisytas, skydelio funkcijos gali
sKirtis.

21  ,Aristo U85," valdymo skydas

Valdymo skydas tiekiamas su montavimo krondteinu ir varttais bei su naudojimo
instrukcija anglf kalba. Prie skydo primontuotas 1,2 m ilgio laidas. USB atmintukf ir
ilginamuosius laidus galima asigyti papildomai, {r. 93psl.

Naudojimo instrukcijas kitomis kalbomis galima parsisiysti i$ tinklalapio
www.esab.com.

0 USB atmintuko vieta ' [R— ‘
e Tymeklio perkélimo ratukas o
© Exranas % 0.0Volt

® 0O0Amp
e Programiniai mygtukai m _ /min

= (2
e Meniu

, [ ]
G Avesties mygtukas ,Enter” -

@ Nustatytiif reikdmiF didinimo
arba matinimo ir srovés
nustatymo ratukas, #

© \ustatytijt reikdmi didinimo arba
matinimo ir vielos padavimo grei€io nustatymo ratukas, *

2.1.1 Mygtukai ir ratukai
Programiniai mygtukai (4)

Penki vienoje eiléje po ekranu esantys mygtukai turi § g.g Volt
keiCiamas funkcijas. Tai yra ,programiniai“ mygtukai, 0 Amp

t. y. jie gali atlikti skirtingas funkcijas, priklausomai : 0.00 kW

nuo to, kuriame meniu diuo metu dirbate. Galiojanti o | ) .

dif mygtuku funkcija gali b(iti matoma pagal tekstf,
esanta apatinéje ekrano eilutéje.

Kai funkcija yra aktyvi, tai nurodo baltu tampantis

WELD
DATA 2

mygtukas:

bi23q © ESAB AB 2012
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Meniu mygtukas (5)

Naudodami MENIU mygtukg %8 visada gradite a pagrindina meniu:

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
Avesties mygtukas ,,Enter* (6)

Naudojant avesties mygtuki ENTER patvirtinamas pasirinkimas.

Zymeklio ratukas (2)
Naudojant kairéje puséje esanta ratukf tymeklis perkeliamas a kitas ekrano eilutes.

Ratukai ,,plius“/,,minus“ (7, 8)
Dedinéje puséje esanciais mygtukais didinama arba matinama nustatymo reikdmé.

Dalia ratukr yra simbolis, kvadratas EElarba tvaigtduté &l . Daugumf skaitmeninif
nustatymf galima reguliuoti ratuku, taCiau kai kurie nustatymai turi b(ti atliekami
specialiu ratuku.

2.2 Vieta

Kitoje valdymo skydo puséje yra atlenkiamas
stovas, kura galima panaudoti skydui pastatyti ir taip
matyti ekranf stacioje padétyje. Stovas taip pat
naudojamas kaip montavimo prietaisas, ja
naudojant valdymo skydf galima pakabinti ant vielos
padavimo arenginio.

2.3 USB jungtis
ISorinius USB atmintukus galima naudoti programos perkelti
a valdymo skydfr ir id jo. Daugiau zr. skyriuje 10.2. _
Valdymo skyde sukurti failai iSsaugomi xml formatu. Tam, kad USB atmintukas
veiktf, jis turi blti suformuotas kaip FAT 32.

Aprastai naudojant néra rizikos, kad ,virusai* paveiks arangf. Tam, kad dis pavojus
bitr panaikintas visidkai, rekomenduojame, kad su dia aranga naudojama atmintis
nebltr naudojama jokiam kitam tikslui.

Kai kurie USB atmintukai su Sia jranga gali veikti netinkamai. Rekomenduojame
naudoti patikimo gamintojo USB atmintukus. ESAB neprisiima atsakomybés dél bet
kokio pateidimo, kilusio dél netinkamo USB atmintuko naudojimo.

bi23q © ESAB AB 2012
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2.3.1 Akidkite USB atmintukf

Atlikite Siuos veiksmus:

e |djunkite maitinimo daltinio pagrindina jungikla.

e Atidarykite kairéje valdymo skydo puséje esanta
dangtela.

e Prijunkite USB atmintukg prie USB jungties.
e Utdarykite dangtela.

 Ajunkite maitinimo daltinio pagrindina jungikla.

2.4 Pirmas veiksmas - kalbos pasirinkimas

Sis meniu pasirodo ekrane, kai pirmf kartf jungiate arengina.

SHORT-SPRET: LCUZ [ - B

H 0.0Volt
O Amp

¥ 7.6m/min
PURGE STROKE m

Valdymo skydas pristatomas su nustatyta anglf kalba. Jei norite pasirinkti savo
kalbg, atlikite toliau nurodytus veiksmus.

Paspauskite MENIU , kad bditf atidarytas pagrindinis meniu.

MIG/MAG
Naudodami kairéje PROCESS MIG/MAG
puséje esanta ratukf, METHOD SHORT/SPRAY
nustatykite tymekla ties |QSET OFF
eilute SYNERGY GROUP STANDARD
KONFIGURACIJA WIRE TYPE Fe
(CONFIGURATION) SHIELDING GAS Ar+8%C02

WIRE DIAMETER 1.2 mm

CONFIGURATION p

TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

&
Paspauskite ENTER .

-8-
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Nustatykite tymekla ties
eilute KALBA
(LANGUAGE). Paspau-
skite avesties mygtukr
ENTER, kad idkviestu-
méte galimf valdymo
skydo kalbr sfradf.

CONFIGURATION

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 WELDDATA SWITCHp

ENGLISH

OFF
OFF

ON
OFF

‘I QuUIT

Nustatykite tymekla ties JUsF kalbos eilute ir NORSK

paspauskite ENTER. POLSKI
PORTUGUES
SuoMI
SVENSKA
CHINESE

2.5 Ekranas

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

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I
Zymeklis

FAST
MODE

Valdymo skydo Zymeklis vaizduojamas kaip patamsintas laukelis aplink teksta,
pasirinkus tekstg tampantis baltu. Naudojimo instrukcijoje pasirinkimas vaizduojamas

pastorintu Sriftu.

bi23q
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Rodyklés ir slinkties juostos

Kai po eilute yra daugiau informacijos, tai nurodo juoda rodyklé, esanti po tekstu. Jei
sfrade yra daugiau eilucif, ekrano dedinéje yra slinkties juosta:

CONFIGURATION !

LQNEUF\GEF ENGL ISH
L

Teksto laukeliai

Ekrano apacioje yra penki langeliai su tekstu, apradanciu galiojancif penkif mygtukf,
esancir tiesiogiai po langeliais, funkcijf.

Energijos taupymo rezimas

Siekiant pailginti foninio apdvietimo laikf, po trijf minucif neveiklos prietaisas
idsijungia.

2.5.1 Ekrane pateikiami simboliai

A CD E A  Pasirinktas suvirinimo duomenf
I I ! rinkinys
MIGAMAG PULSE: 1.0 mm SM %1 1] B S = nustatymy ribos jjungtos
M = matavimo ribos jjungtos
F =—
# 0 - 0 U 0 ]- t C Pasirinktas vielos padavimo
G- arenginys
@ 0 nmp D  Avyko triktis. Tr. 15 skyriF
y y
P = E Idkviestas atminties padéties
He% 5.0 m/min oo
FEEEE HCH. E:Tg:l_:lr:::E F  Norédami padidinti arba sumatinti

parametro reikdm¢, pasirinkite ,plus
/ ,minus® ratukf, patymétf #.

G Idmatuota variklio srové

H Norédami padidinti arba sumatinti
parametro reikdm¢, pasirinkite ,plus
/ ,minus® ratukf, patymétf *.

Redagavimo retimas, atminties
EDIT SETTIMG LIMITS A padéties redagavimas

F'}iu;u;: :;:E: * r;|1r-1ﬁ
CURREENT MAax 400

© ESAB AB 2012
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2.6 Bendroji informacija apie nustatymus
Yra trys pagrindiniai nustatymf tipai:

e  Skaitmeninif reikdmif nustatymai
e Nustatymai su pateiktomis alternatyvomis
e AJUNGIMO / IDJUNGIMO retimo nustatymas

2.6.1 Skaitmeninif reikdmir nustatymai

Nustatant skaitmenine reikSme pateiktai reikSmei padidinti arba sumazinti
naudojamas vienas id dvieji ,plus® / ,minus“ ratukf. Tam tikros reikdmés taip pat gali
bt keiCiamos nuotolinio valdymo ataisu.

2.6.2 Nustatymai su pateiktomis alternatyvomis

Kai kurie nustatymai atliekami pasirenkant alternatyvg iS sgraso.
Toks sfradas galétr atrodyti taip:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Cia tymeklis patalpinamas MIG/MAG eilutéje. Paspaudus ENTER dioje padétyje,
pasirenkama MIG/MAG alternatyva. Jei norite pasirinkti kitg alternatyva, nustatykite
tymekla ant tinkamos eilutés kildami arba leisdamiesi kairiuoju ratuku. Tada
paspauskite ENTER. Jei norite uzdaryti sgrasg nieko nepasirinke, paspauskite
UZDARYTI (QUIT).

2.6.3 AJUNGIMO / IDJUNGIMO nustatymai

Kai kurioms funkcijoms galima nustatyti tik reikdmes AJUNGTI ir IDJUNGTI.
Sinergijos funkcija atliekant MIG/IMAG ir MMA suvirinimg yra tokios funkcijos
pavyzdys. Nustatymus AJUNGTI ir IDJUNGTI galima pasirinkti id alternatyvf sfrado,
kaip apradyta aukdciau.

2.6.4 UZDARYTIir ENTER

Dediniausias ,programinis® mygtukas visf pirma naudojamas UTDARYTI, nors
kartais atlieka ir kitas funkcijas.

e Nuspaudus UTDARYTI grattama atgal a ankstesna meniu ar ekranf.

Mygtukas Sioje instrukcijoje vadinamas ENTER.

* Nuspaudus ENTER vykdoma meniu ar sgrase pasirinkta funkcija.

-11 -
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3 MENIU

Valdymo skyde naudojami keli avairis meniu. Tai yra ,Pagrindinis“ (Main),
,Konfiglracija“ (Configuration), ,Priemonés” (Tools), ,Suvirinimo duomenf
nustatymas® (Weld data setting), ,Matavimas* (Measure), ,Suvirinimo duomenf¥
atmintis“ (Weld data memory) ir ,Greitasis retimas* (Fast mode) meniu. Meniu
strukt(iros rodomos nuo puslapio 81. Paleidimo metu trumpai parodomas ir ajungimo
ekranas su informacija apie naudojamf programos versijf.

J gz
ESAB LUersion: O.03E
S

Copqriakht [© 2002, ESAE AE Sweden

E LVERIFYIMG COMFIGURATION. ..

Ajungimo ekranas

3.1 Pagrindinis meniu

MIG/MAG
PAGRINDINIAME PROCESS MIG/MAG
MENIU (MAIN MENU) |[METHOD SHORT/SPRAY
galite pakeisti suvirini- |QSET OFF
Mo procesg, suvirinimo | SYNERGY GROUP STANDARD
metoda, vielos tipg ir WIRE TYPE Fe
pan. SHIELDING GAS Ar+8%CO2
Id dio meniu galite pa- |WIRE DIAMETER 1.2 mm
tekti a visus kitus te- CONFIGURATION p
mesnio lygmens meniu. | TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

-12 -
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3.1.1  Konfigliracijos meniu

KONFIGURACIJOS
(CONFIGURATION)
meniu galite pakeisti
kalbf ir visus kitus
pagrindinius nustaty-
mus, mato vienetr ir
pan.

CONFIGURATION

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>

3.1.2 Priemonif meniu

PRIEMONIR (TOOLS)
meniu galite perkelti fai-
lus, pertitréti kokybés ir
gamybos statistikf, klai-
df turnalus ir pan.

bi23q

ENGLISH

OFF
OFF

ON
OFF

TOOLS

ERROR LOGp

EXPORT/IMPORTp

FILE MANAGERp>

SETTING LIMIT EDITORp
MEASURE LIMIT EDITORp>
PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp

USER DEFINED SYNERGIC DATAp
CALENDARp>

USER ACCOUNTSp
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3.1.3 Suvirinimo duomeni nustatymo meniu -

SET
WELD DATA SETTING
SUVIRINIMO VOLTAGE 28.2 (+3.5)V
DUOMENR WIRE SPEED 6.0 M/MIN
NUSTATYMO (WELD INDUCTANCE 80%
DATA SETTING) meniu | SYNERGIC MODE ON
galite keisti avairius su- | START DATAp
virinimo parametrus. STOP DATAp
Meniu iSvaizda skiriasi | SETTING LIMITSp
priklausomai nuo to, MEASURE LIMITSp
Kuris suvirinimo pro- SPOT WELDINGp
cesas pasirinktas. EDIT DESCRIPTIONp
Pavyzdyje pateiktas
MIG/MAG suvirinimas
su trumpu / purskia-
muoju lanku.

CRATER ‘I HOT ‘I

FILL START

3.1.4 Matavimas

MEASLEE

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm

MATAVIMO
(MEASURE) meniu ga- # 0 . O VO It
lite pertitiréti idmatuo-

tas avairir suvirinimo
parametri reikdmes, kai 0 Am p
atliekamas suvirinimas.
* u
6.0 m/min

GAS WIRE 4- 2ND
PURGE INCH STROKE REM FUNCT
Matavimo ekrane galite keisti tam tikrf parametrf reikdm¢. Kurie tai bus parametrai

priklauso nuo to, kuris suvirinimo procesas nustatytas. Parametro reikdmés, kurias
galima reguliuoti, visada patymétos # arba *.

Idmatuotos reikdmés lieka ekrane, net baigus virinti. Galite persikelti & kitus meniu
neprarasdami matavimo reikdmif. Jei nustatytoji reikdmé pakeiCiama, kai suvirinimas
neatliekamas, siekiant idvengti supainiojimo matavimo reikdmé pakeiCiama a nulin¢.

PATARIMAS:

Virindami impulso bddu, galite pasirinkti, ar jtampa turi bati rodoma kaip vidutiné ar
kaip pikiné reikSmeé. Da nustatymr galima reguliuoti pagrindiniuose MIG/MAG
nustatymuose, {r. skyrir 9.3.

-14 -
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3.1.5 Suvirinimo duomenf atminties meniu m

SUVIRINIMO
DUOMENR
ATMINTIES (WELD
DATA MEMORY) me-
niu galite idsaugoti, idk-
viesti, idtrinti ar kopijuo-
ti avairius suvirinimo
duomenf rinkinius. Su-
virinimo duomentf rinki-
niai gali bati idsaugoti
255 skirtingose atmin-
ties padétyse.

WELD DATA MEMORY

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

2ND
FUNCT

‘I QuUIT

Daugiau informacijos rasite skyriuje 8 ,Atminties valdymas®.

3.1.6 Greitojo rezimo meniu

GREITOJO RETIMO
(FAST MODE) meniu
galite ,susieti“ prog-
raminius mygtukus su
suvirinimo duomenf at-
minties padétimis. Die
nustatymai atliekami
konfiglracijos meniu.
Pasirinktos atminties
padéties numeris rodo-
mas virdutiniame dedi-
niajame kampe.

SHORT/SPRAY. Fe, CO2, 1.2 mm 7

# 28.5 Volt
0 Amp

* 6.0 m/mi
U m/min

WELD WELD WELD WELD 2ND

DATA 1 DATA 2 DATA 3 DATA 4 FUNCT

Daugiau informacijos rasite 9.5 skyriuje ,Greitojo rezimo programiniai mygtukai“.

bi23q
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4 MIG/MAG SUVIRINIMAS

Pagrindinis meniu — Procesas

Suvirinant lydtiuoju elektrodu inertinése dujose (MIG / MAG), lydoma
nepertraukiamai tiekiama lydomoiji viela, o suvirinimo zona blina apsaugota
apsauginémis dujomis.

Impulsai naudojami ladeliams perkelti nuo lanko taip, kad jis liktf stabilus ir
nesitadkytf, net esant matai suvirinimo duomentf.

87 puslapyje pateiktoje lenteléje nurodyti vielos matmenys, kuriuos galima pasirinkti
MIG/MAG suvirinimui su SHORT-/SPRAYARC.

87 puslapyje pateiktoje lenteléje nurodyti vielos matmenys, kuriuos galima pasirinkti
MIG/MAG suvirinimui su PULSING.

Kai pasirinktas MIG/MAG procesas, galite pasirinkti id keturif metodF, nurodydami
metodr kairéje puséje esanciu ratuku ir tada nuspausdami ENTER. Pasirinkite id
trumpo / purdkiamojo lanko, impulso arba ,superpulse® ir tada vél paspauskite
ENTER.

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  Suvirinimo duomenr nustatymo meniu parametrai
41.1 MIG/MAG suvirinimas su trumpu / pur§kiamuoju lanku.
Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose |Priklausomas |Reguliuo-
nhuo sinergijos jamaf. s_i-
nergijoje
Atampa 8-60V 0,25V X X
(rodoma su
viena deSim-
taine)
Vielos padavimo greitis** 0,8 - 30,0 m/min. 0,1 m/min. X
Induktyvumas 0-100% 1% X X
Reguliatoriaus tipas 1-12 1 X -
Sinergija* AJUNGTA arba IDJUNGTA |- - -
Idankstiné dujf tékmé 0,1-25s 0,1s X
Tolygus startas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
,Hot start AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
,Hot start” laikas 0-10s 0,1s X
,Hot start* vielos padavimas | Visas vielos padavimo 0,1 m/min. X
intervalas
»louch sense* 10-16 A
Sklandus paleidimas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
Kraterio uZpildymas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
Kraterio uzpildymo laikas 0-10s 0,1s X
Galutinis kraterio uzpildymo 1,5 m/min. esamu vielos 0,1 m/min. X
vielos padavimas padavimo greiciu
Galutiné kraterio utpildymo 8-24,7V X
atampa
"Release pulse"*** AJUNGTA arba IDJUNGTA
Vielos atkaitinimo laikas 0-1s 0,01s X
UZbaigimas Galutinj impulsg arba SCT - X
Vélesné duji tékmé 0,1-25s 0,1s X
Nustatymfr ribos 1-50 - - -
Matavimf ribos 1-50 - - -
Taskinis suvirinimas™**** AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
Taskinio suvirinimo laikas 0-25s 0,1s X
*) Sinergijos linija pristacius: tvirta viela (Fe), apsauginés dujos CO, su 1,2 mm viela.
**) Nustatymfr skalé priklauso nuo naudojamo maitinimo daltinio.
***) Reguliuojama MIG/MAG pagrindinif nustatymf konfigtiracijos meniu.
***%) Jei jtaiso jungiklis veikia 4 smagiy reZimu, negalima pasirinkti taskinio suvirinimo (ON).
-17 -
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4.1.2 MIG/MAG suvirinimas su impulsais

Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose |Priklausomas |Reguliuo-
nuo sinergijos |jamas si-
nergijoje
Atampa 10-50 V 0,25V X X
(rodoma su
viena deSim-
taine)
Vielos padavimo greitis® 0,8 - 30,0 m/min. 0,1 m/min. X
Impulso srové** 100 -650 A 4 A X
Impulso laikas 1,7-25,5ms 0,1 ms X
Impulso daznis 16 - 312 Hz 2 Hz X
Foniné srové 4-300 A 1A X
Slope 1-9 1 X
Sinergija*** AJUNGTA arba IDJUNGTA |- - -
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1%
Idankstiné dujf tékmé 0,1-25s 0,1s X
Tolygus startas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
Sklandus paleidimas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
,Hot start AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
,Hot start” laikas 0-10s 0,1s X
.Hotstart“ vielos padavimas Visas vielos padavimo 0,1 m/min. X
intervalas
»louch sense* 10-16 A
Kraterio uZpildymas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
(su impulsais / be impulsf)
Kraterio uzpildymo laikas 0-10s 0,1s
Galutinis kraterio uzpildymo 1,5 m/min. esamu vielos 0,1 m/min.
vielos padavimas padavimo greiciu
Galutiné kraterio utpildymo 8-332V X
atampa
Galutiné impulso srové 100 - maks. A
Galutiné foniné srové 12-50 A
Galutinis daznis 20-270 Hz
.Release pulse“*** AJUNGTA arba IDJUNGTA
Vielos atkaitinimo laikas 0-1s 0,01s X
UZbaigimas Galutinj impulsg arba SCT - X
Vélesné duji tékmé 0,1-25s 0,1s X
RibF nustatymas 1-50 - - -
Matavimf ribos 1-50 - - -
Taskinis suvirinimas™**** AJUNGTA arba IDJUNGTA |-
Taskinio suvirinimo laikas 0-25s 0,1s
*) Nustatymfr skalé priklauso nuo naudojamo maitinimo daltinio.
**) Minimali foniné srové ir impulso srové priklauso nuo to, kuris madinos tipas naudojamas.
***) Sinergijos linija pristatymo metu: tvirta viela (Fe), apsauginés dujos CO» su 1,2 mm viela.
****) Reguliuojama MIG/MAG pagrindinif nustatymf konfigliracijos meniu.
%) Jei jtaiso jungiklis veikia 4 smagiy reZimu, negalima pasirinkti taskinio suvirinimo (ON).
-18 -
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4.1.3 MIG/MAG suvirinimas su ,,SuperPulse, pirminiu / antriniu, trumpu /

purskiamuoju lanku / impulsais
Pagrindinis meniu — Procesas — Metodas — Fazé — Metodas

Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose |Priklausomas |Reguliuo-
huo sinergijos jamaf. s_i-
nergijoje
Fazé Pirminé arba antriné - X
Metodas Trumpas / purSkiamasis - X
lankas
arba impulsinis
Atampa 10-50V 0,25 V (rodo- X X
ma su viena
deSimtaine)
Vielos padavimo greitis® 0,8 - 30,0 m/min. 0,1 m/min.
Induktyvumas 0-100% 1% X
Impulso srové** 100 -650 A 4 A X
Impulso laikas 1,7-25,5ms 0,1 ms X
Impulso daznis 16 - 312 Hz 2 Hz X
Foniné srové 4-300 A 1A X
Slope 1-9 1 X
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Reguliatoriaus tipas 1
Sinergija*** AJUNGTA arba IDJUNGTA |- - -
Fazés suvirinimo laikas 0-250s 0,01s X
Idankstiné dujf tékmé 0,1-25s 0,1s X
Tolygus startas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
Sklandus paleidimas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
,Hot start AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
,Hot start” laikas 0-10s 0,1s X
,Hot start* vielos padavimas | Visas vielos padavimo 0,1 m/min. X
intervalas
,Hot start” atampa -14 - +27 'V X -
»louch sense* 10-16 A X
Kraterio uZpildymas AJUNGTA arba IDJUNGTA |-
(su impulsais / be impulsf)
Kraterio uzpildymo laikas 0-10s 0,1s
Galutinis kraterio uzpildymo 1,5 m/min. esamu vielos 0,1 m/min.
vielos padavimas padavimo greiciu
Galutiné kraterio utpildymo 8-332V X
atampa
Galutiné impulso srové 100 - maks. A X
Galutiné foniné srové 12-50 A X
Galutinis daznis 20-270 Hz X
Nutraukimo impulsas %
Vielos atkaitinimo laikas 0-1s 0,01s X
UZbaigimas Galutinj impulsg arba SCT - X
-19 -
bi23q © ESAB AB 2012




a

Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose |Priklausomas |Reguliuo-
nuo sinergijos |jamas si-
nergijoje
Vélesné duji tékmé 0,1-25s 0,1s X
RibF nustatymas 1-50 - - -
Matavimf ribos 1-50 - - -
Taskinis suvirinimas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X
Taskinio suvirinimo laikas 0-25s 0,1s X
.Release pulse“*** AJUNGTA arba IDJUNGTA X

*) Nustatymfr skalé priklauso nuo naudojamo maitinimo daltinio.

**) Minimali foniné srové ir impulso srové priklauso nuo to, kuris madinos tipas naudojamas.
***) Sinergijos linija pristatymo metu: tvirta viela (Fe), apsauginés dujos CO» su 1,2 mm viela.
****) Reguliuojama MIG/MAG pagrindinif nustatymf konfigliracijos meniu.

4.2 Funkcinis nustatymr paaidkinimas

Atampa
Didesné atampa padidina lanko ilga ir sukuria kardtesnc, platesn¢ suvirinimo zonf.

Atampos nustatymas sinergijos ir ne sinergijos retimuose skiriasi. Sinergijos retimu
atampa yra nustatoma kaip teigiama arba neigiama atampos sinergijos linijos
atsvara. Ne sinergijos retimu atampos reikdmé nustatoma kaip absoliuti reikdmé.

Atampa yra nustatoma matavimo, suvirinimo duomen¥ nustatymo, arba greito rezimo
meniu. Kai naudojamas nuotolinio valdymo arenginys, nustatymus galima reguliuoti
jame.

| Vielos tiekimo greitis

Si funkcija nustato reikiamg suvirinimo vielos tiekimo greitj, iSreikstg metrais per
minute.

Vielos padavimo greitis nustatomas matavimo, suvirinimo duomenr nustatymo, arba
greito rezimo meniu. Kai naudojamas nuotolinio valdymo jrenginys, nustatymus
galima reguliuoti jame.

m Induktyvumas

Didesnis induktyvumas sukuria platesne suvirinimo zong ir uztikrina mazesnj pursly
kiekj. Esant mazesniam induktyvumui, skleidZziamas aStresnis garsas, taCiau
susidaro stabilus, koncentruotas lankas.

Induktyvumas nustatomas suvirinimo duomenfi nustatymo meniu.
Taikoma tik MIG/MAG suvirinimui su trumpu / purSkiamuoju lanku.
Reguliatoriaus tipas

Veikia trumposios grandinés procesf ir kaitinimg suvirinant.

Dis nustatymas neturi biti keiCiamas.
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Impulso srové
Didesnioji id dviejf srovés vercir srovés impulso padavimo metu.

Impulso srové nustatoma suvirinimo duomenfi nustatymo meniu, idjungus sinergijos
funkcija.

Taikoma tik MIG/MAG suvirinimui su impulsais.
Impulso laikas
Laikas, kura srovés impulsas yra ajungtas impulso periodo metu.

Impulso srové nustatoma suvirinimo duomenfi nustatymo meniu, i§jungus sinergijos
funkcija.

Taikoma tik MIG/MAG suvirinimui su impulsais.

Impulso daznis

Foninés srovés laikas, kuris kartu su srovés impulso laiku sudaro impulso periodf.
Impulso datnis nustatoma suvirinimo duomenf nustatymo meniu, idjungus sinergijos
funkcijf.

Taikoma tik MIG/MAG suvirinimui su impulsais.

Foniné srové

Matesnioji id dviejf srovés vercif srovés impulso padavimo metu.

Foniné srové nustatoma suvirinimo duomenf nustatymo meniu, idjungus sinergijos
funkcijf. Taikoma tik MIG/MAG suvirinimui su impulsais.

Srové
Impulso srové
Foniné srové Impul- | Impulso periodo laikas
, | so lai- '
Kas -
Lai-
kas

MIG/MAG suvirinimas su impulsais.

Slope

~Slope“ (nuolydis) reidkia, kad impulsiné srové Iétai didéja / matéja iki nustatytosios
reikdmés. Parametrg ,Slope” galima nustatyti devyniuose etapuose, kai kiekvienas jf
atitinka 100 ps.

Nuolydis svarbus garso atzvilgiu. Status nuolydis skleid{ia garsesna ir adtresna
garsf. Per matas nuolydis gali, blogiausiu atveju, paveikti impulso gebé&jimf nupjauti
ladela.

Nuolydis nustatomas suvirinimo duomenf nustatymo meniu, idjungus sinergijos
funkcijf.
Taikoma tik MIG/MAG suvirinimui su impulsais.
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Ka

,Ka“ yra proporcinis elementas ir atitinka reguliatoriaus stiprumg. Mata reikdmé
reidkia, kad pastovus atampos lygis nepalaikomas taip tiksliai.

,Ka“ nustatomas suvirinimo duomenr nustatymo meniu — iSjungus vidines
konstantas su sinergijos funkcija.

Taikoma tik MIG/MAG suvirinimui su impulsais.

Ki

,Ki* yra integruojantis elementas, kuris mégina per ilgf laikf panaikinti trikta. Cia taip
pat fema reikdmé turés silpnesna reguliavimo poveika.

,Ki“ nustatomas suvirinimo duomenr nustatymo meniu — iSjungus vidines
konstantas su sinergijos funkcija.

Taikoma tik MIG/MAG suvirinimui su impulsais.

Priklausomas

Kiekvienai vielos tipo, matmens ir dujf midinio kombinacijai reikia unikalaus santykio
tarp vielos padavimo greiCio ir atampos (lanko ilgio), kad biitf gautas stabiliai
veikiantis lankas. Atampa (lanko ilgis) automatidkai ,atitinka“ id anksto
suprogramuotf jlsr pasirinktf sinergijos linijf, dél to daug lengviau nustatyti tinkamus
suvirinimo parametrus. Sfsaja tarp vielos padavimo greicio ir kitf parametrf {inoma
kaip sinergijos linija.

Idsamiau apie vielos ir duji kombinacijas {r. lentelése 87 puslapyje

Taip pat galima utsisakyti kitokius sinergijos linijf paketus, bet juos turi adiegti
agaliotas ESAB prietilros darbus atliekantis technikas.

Apie savo sinergijf liniji kirimf skaitykite 10.8 skyriuje.

Sinergija suaktyvinama suvirinimo duomenf nustatymo meniu.

Fazé

Sioje funkcijoje galima pasirinkti tarp pirminio ir antrinio.

Didesnieji duomenys priskiriami pirminiam, o mazesnieji - antriniam.

Sie nustatymai naudojami nustatant, ar bus galima redaguoti pirminius ar antrinius
duomenis. Pagal juos taip pat nustatomi, kuriuos duomenis paveiks matavimo ir
nuotolinis rezimai. Vielos padavimo greitis, parodytas matavimo ekrane, reiSkia
pasirinktos fazés greita. Taciau atampa, srové ir suvirinimo idvestis pagrasti
matavimu abiejose fazése.

Pirminése ir antrinése fazése galite pasirinkti skirtingf sinergijf.

Pirminé arba antriné fazé nustatoma MIG/MAG NUSTATYMAS (SET), kai
pasirinktas ,SuperPulse” ir sinergija idjungta.
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— ISankstiné dujy tékmé

Si funkcija kontroliuoja laika, kurj apsauginés dujos teka, prie$ atliekant elektros
lanko smug;.

Idankstiné dujf tékmé nustatoma suvirinimo duomenr nustatymo meniu — paleidimo
duomenys.

C*)f Sulétintas pradinis tiekimas

Sulétinto pradinio tiekimo atveju viela tiekiama 50 % nustatytojo greicio, kol
susidaro jos elektros kontaktas su apdirbama detale.

Su karstuoju paleidimu tai sudaro 50% karstojo paleidimo laiko.

Tolygus startas nustatomas suvirinimo duomenf nustatymo meniu — paleidimo
duomenys.

Sklandus paleidimas

Sklandus paleidimas reiSkia, kad kai suvirinimo viela prisilieCia prie detalés ir jvyksta
trumpasis jungimas, vielos padavimas sustabdomas. Padavimo jrenginys pradeda
veikti tiekdamas suvirinimo vielg prieSinga kryptimi, kol grandiné su apdirbama detale
nutraukiama ir atsiranda lankas. Tada padavimo jrenginys pradeda tiekti suvirinimo vie
I3 tinkama kryptimi ir pradedamas virinimas.

Sklandus paleidimas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu — paleidimo
duomenys.

Taikoma suvirinimui naudojant padavimo jrenginj, palaikantj vielos padavimg prieSinga
kryptimi.

,Hot start“
,Hot start® nustatomam laikui padidina vielos padavimo greita ir atampf suvirinimo

proceso pradtioje. Pagrindinis jo tikslas yra teikti daugiau energijos pradedant virinti,
tai sumatina prasto sulydymo pavojf sujungimo pradtioje.

Sinergija - ,,Hot start*

Galima tam tikram laikui padidinti vielos padavimo greitj lyginant su esamu padavimo
greiCiu, kad bty teikiama daugiau energijos suvirinimo pradzioje ir uztikrintas
jsiskverbimas. Greitis nustatomas jprasto vielos padavimo grei€io atzvilgiu. Laikas
pradedamas skaicCiuoti, kai lankas jZiebiamas ir jo ilgis nustatomas ties ,karstu
paleidimu®. Sinergija padidina vielos padavimo greita 2 m/min.

Ne sinergija - ,,Hot start*

Jei pasirinktas ne sinergijos rezimas, jtampa gali bati nustatyta.

Ne sinergijos ir impulsy metu, gali bati nustatyta jtampa, impulso srové, foniné srové
ir daznis.

Pastabal!l: ,Hot start” vielos padavimui ir ,hot start” atampai galima nustatyti

neigiamas reikSmes. Tai galima panaudoti su dideliais suvirinimo duomenimis,
uttikrinant sklandf suvirinimo paleidimg pradzioje ,didinant® suvirinimo duomenis.

,Hot start® suaktyvinamas matavimo ekrano arba suvirinimo duomenf nustatymo
meniu — paleidimo duomenys.
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,»touch sense*
Sistema aptinka, kai viela prisilie€ia prie apdorojamos detalés.

»1ouch sense” nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu — paleidimo
duomenys.

Tai taikoma tik automatiniam virinimui.

Kraterio uzpildymas

Kraterio uzpildymas kontroliuojamai sumazina suvirinimo vietos karstj ir dydj, tai
galima atlikti tik virinimo metu. Dél to lengviau idvengti porétumo, atrakimr dél
kardcio ir kraterif susiformavimo suvirinamoje detaléje.

Impulsinio suvirinimo rezimu galima pasirinkti tarp impulsinio ir neimpulsinio kraterio
uzpildymo. Neimpulsinis kraterio uzpildymas yra greitesnis procesas. Impulsinis
kraterio utpildymas trunka diek tiek ilgiau, taCiau uttikrina nesitadkymr pildant kratera,
kai naudojamos tinkamos reikdmés.

Sinergija - kraterio uzpildymas

Sinergijos rezimu kraterio uzpildymo laikas ir galutinis vielos padavimo greitis
nustatomi tiek impulsiniame, tiek ir neimpulsiniame kraterio uzpildyme. Naudojant
sinergijg jtampa ir impulsiniai parametrai sumazina galutines reikSmes.

Ne sinergija - kraterio uzpildymas

Ne sinergijos retimu nustatymus galima pakeisti, suteikiant kitf lanko ilga baigus
pildyti kratera. Taip pat gali bati nustatytas kraterio uzpildymo baigiamosios reikSmés
galutinis laikas.

Galutiné jtampa gali bati nustatoma neimpulsiniam kraterio uzpildymui. Galutiné
atampa, galutiné impulso srové, galutiné foniné srové ir galutinis datnis gali biti
nustatomi impulsiniam kraterio uzpildymui.

Galutinés parametry reikSmés visada turi atitikti reikSmes, nustatytas suvirinimui
nuolatine srove, arba bati uz jas mazesnés. Jei suvirinimo nuolatine srove
nustatymai sumazinami iki mazesniy, nei nustatytosios galutinés reikSmés, jie taip
pat sumazins galutines reikSmes. Galutinés parametri reikdmés vél nepadidés, jei
padidinamas suvirinimo nuolatine srove nustatymas.

Pavyzdys:

JUsr galutinis vielos padavimo greitis yra 4 m/min. ir sumatinate vielos padavimo
greita iki 3,5 m/min. Galutinis vielos padavimo greitis taip pat bus sumatintas iki 3,5
m/min. Galutinis vielos padavimo greitis liks 3,5 m/min., net jei vielos padavimo
greitis bus vél padidintas.

Kraterio utpildymas suaktyvinamas matavimo ekrano arba suvirinimo duomenf
nustatymo meniu — sustabdymo duomenys.

Nutraukimo impulsas

Nutraukimo impulsas ¢ tai impulsas, kuris haudojamas uztikrinti, kad baigus virinti
ant vielos nesusiformuotr rutulys.

Taikoma MIG/MAG suvirinimui su trumpu / pur§kiamuoju lanku ir trumpais impulsais.
Impulsy metu uzbaigimas sinchronizuojamas su baigiamuoju impulsu, kuris gali bati
nustatytas nuo 20 iki 200 %.

Nutraukimo impulsas nustatomas suvirinimo duomenf nustatymo meniu —
sustabdymo duomenys.
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v,

- Vielos atkaitinimo laikas

Vielos atkaitinimo laikas yra delsa tarp laiko, kada pradedamas stabdyti vielos
tiekimas, ir to momento, kai energijos Saltinis iSjungia suvirinimo jtampg. Jeigu
atkaitinimo laikas per trumpas, uzbaigus suvirinimg lieka kySoti ilgas vielos galas,
todel kyla pavojus, kad viela gali uzstrigti kietéjancioje suvirinimo zonoje. Jeigu
atkaitinimo laikas per ilgas, lieka kySoti trumpesnis vielos galas, todél padidéja
pavojus, kad lankas gali smogti atgal | kontaktinj galiuka.

Vielos atkaitinimo laikas nustatomas suvirinimo duomenf nustatymo meniu —
sustabdymo duomenys.

UZbaigimas
Cia pasirinkite Galutinj impulsg arba SCT (uzbaigimg trumpuoju jungimu). SCT yra

funkcija, kuri sudaro mazus kartotinius trumpuosius jungimus suvirinimo jtaiso gale, kol
vielos padavimas visiSkai sustos ir kontaktas su apdirbama detale bus nutrauktas.

Uzbaigimas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu — sustabdymo duo
menys.

Taikoma suvirinimui naudojant padavimo jrenginj, palaikantj vielos padavimg prieSinga
kryptimi.
»Release pulse*

Jei viela prilimpa prie apdirbamos detalés, sistema tai nustato. Paleidziamas
impulsas, kuris atkabina vielg nuo pavirSiaus.

Tai ypac taikoma virinant mechaniniu ir automatiniu bidais, nors gali b(ti naudojama
ir virinant rankiniu blddu. Vyksta pasibaigus vielos atkaitinimo laikui.

Nustatymas reguliuojamas konfiglracijos meniu —+ MIG/MAG pagrindiniai
nustatymai.

—— Vélesné dujy tekmeé

Si funkcija kontroliuoja laika, kurj apsauginé srové dar teka panaikinus elektros
lanka.

Vélesné duji t€kmé nustatoma suvirinimo duomenf nustatymo meniu — sustabdymo
duomenys.

Nustatymo ir matavimo ribos

Ribose pasirenkamas apribojimo skaicCius. Dél nustatymf {r. skyrif 10.4 ,Nustatymo
ribf redagavimas® ir skyrif 10.5 ,Matavimo ribf redagavimas®.

Ribos suaktyvinamos suvirinimo duomenri nustatymo meniu.
Taskinis suvirinimas

Tadkinis suvirinimas naudojamas, kai norite sujungti plonas plokdtes virindami
tadkiniu bldu.

PASTABA! Neamanoma sutrumpinti suvirinimo laiko, atleidtiant strektés jungikla.

Tadkinis suvirinimas suaktyvinamas ir jo laikas nustatomas suvirinimo duomenfr
nustatymo meniu.

-25.
bi23q © ESAB AB 2012



a

421 ,QSet"

,QSet* naudojamas suvirinimo parametrf nustatymui palengvinti. Naudojant
-plus“/,minus® ratukus, lanko ilgis padidinamas arba sumatinamas nuo -18 iki + 18
tingsnif.

TRUMPASIS LANKAS

Pradedant suvirinimf naujos rlidies viela / dujomis, ,QSet* automatidkai nustato visus
reikiamus suvirinimo parametrus. Po to ,QSet" iSsaugo visus diuos duomenis
atmintinéje, kad suvirinimo rezultatai b(tf nepriekaidtingi. Paskui atampa
automatidkai prisitaiko prie vielos tiekimo greicio pokycir.

PURSKIMAS

Artéjant prie purdkiamojo lanko srities, reikia padidinti ,QSet* reikdmé¢. Kai virinate
grynu purskimo lanku, atjunkite funkcijg ,QSet". Visi nustatymai perimami id ,QSet",
idskyrus atampf, kurif reikia nustatyti.

Rekomendacija: norédami gauti visus teisingus duomenis, pirmfja suvirinimo ciklf (6
sekundiii trukmés) atlikite su ,,QSet* naudodami bandomfijf detalé.

,QSet" reikdmé nustatoma suvirinimo duomenf nustatymo meniu MIG/MAG procesui
ir TRUMPAS / PURDPKIAMASIS metodui.

4.2.2 Sinergijos grupé
Galima pasirinkti i$ trijy sinergijos grupiy virinant mechanizuotu badu:

« STANDARD
e ROBOT
e SAT

Skirtingy sinergijos grupiy santykis tarp suvirinimo greicio ir plokstés storio:

Plate thickness

-
Welding speed
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Sinergijos grupé ROBOT yra naudojama automatiniam ar kitam mechanizuotam suviri-
nimui. Ji tinka didesniam padavimo greiCiui, nei suvirinimas standartinémis linijjomis.

SAT reigkia ,Swift Arc Transfer” (Greitas lanko perdavimas). Si sinergijos grupé pri-
taikyta dideliems perdavimo greiCiams, itin sudétingiems kampams ir 2-3 mm storio
plokstéms.

ISsamiau apie SAT vielos ir dujy kombinacijas Zr. lentelése 87 puslapyje.

Sinergijos grupé nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu MIG/IMAG
procesui.

4.3 ,SuperPulse”

Pagrindinis meniu — Procesas — Metodas

~SuperPulse“ metodas naudojamas norint geriau kontroliuoti suvirinimo vietf ir
kietéjimo procesf. Suvirinimo vieta tarp impulsF turi laiko sukietéti.

~SuperPulse“ naudojimo privalumai:

e matesnis jautrumas pagrindinés angos variacijoms;

e geresné suvirinimo vietos kontrolé nustatant suvirinimo padéta;
e geresné asiskverbimo ir asiskverbimo profilio kontrolé;

e mazesnis jautrumas netolygiam karscio laidumui.

~SuperPulse“ gali biti numatytas kaip programuotas perjungimas id vieno MIG/IMAG
nustatymo a kitf. Laiko intervalai nustatomi pirminés ir antrinés fazés laiko
nuostatomis.

Suvirinimas visada pradedamas pirminéje fazéje. Kai pasirenkamas ,karstasis®
paleidimas, pirminiai duomenys bus naudojami ,karstojo” paleidimo metu, pridedant
prie pirminif duomenfr fazés laiko. Kraterio uzpildymas visada yra paremtas antriniais
duomenimis. Kai sustabdymo komanda suaktyvinama pirminés fazés metu,
procesas automatidkai persijungia a antrinius duomenis. Suvirinimo baigimas
paremtas antriniais duomenimis.

4.3.1 Vielos ir duji kombinacijos
Idsamiau apie vielos ir duji kombinacijas tr. lentelése 87 puslapyje .
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4.3.2 Avairiis impulsiniai metodai

Temiau pamatysite, kuris impulsinis metodas gali bti naudojamas, priklausomai nuo
virinamos plokdtés storio.

Karstis
A c
Purskimas pirminéje fazéje ir
impulsai antrinéje fazéje

B
Impulsai pirminéje fazéje ir
impulsai antrinéje fazéje

A

Impulsai pirminéje fazéje ir
trumpas lankas antrinéje
fazéje

-_— . - - - - - == -

' - >
T T N N B )
06 20 40 6.0 80 10.0 12.0 140 16.0 18.0 Plokdtés matmenys

4.3.3 Vielos padavimo arenginys

Atlikdami ,SuperPulse“ suvirinimf, naudokite tik vielos padavimo arengina ,Feed
3004°.

Saugos priemonés!

Kai naudojate ,SuperPulse®, vielos padavimo arenginys patiria dideles apkrovas.
Tam, kad nekiltf pavojus funkciniam vielos padavimo arenginio saugumui, laikykités
ribinif vercir, pateikiamr grafike apacioje.

Vielos padavimo greicio skirtumai

A m/min
8 Va ==
7 /
/
/
. //
. “// 20m/min
¥ =< 15m/min
4
3 -
2 Ciklo trukmé (s)
0.2 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5
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15 m/min. ir 20 m/min. grafikai taikomi pirminiam vielos padavimo grei€iui. Ciklo
trukmé ¢ tai pirminés ir antrinés fazir laiko suma.

Skirtumas tarp pirminio ir antrinio vielos padavimo grei€io neturi virSyti pirminio vielos
greicio laiko, nurodyto grafike.

Pavyzdys: jei ciklo trukmé yra 0,25 s ir pirminis vielos padavimo greitis yra 15
m/min., skirtumas tarp pirminio ir antrinio vielos padavimo grei€io neturi virsyti

6 m/min.

Virinimo pavyzdys A

Siame pavyzdyje mes virinsime 10 mm plokste su 1,2 mm aliuminio viela ir
argono apsauginémis dujomis

Valdymo skyde atlikite Siuos nustatymus:

Procesas
Fazé
Metodas

Vielos tipas
Apsauginés dujos
Vielos matmenys
Atampa

Vielos padavimo greitis
Fazés trukmé

~auperpulse”
Pirminé

Trumpas / purskia-
masis lankas

AlMg

Ar

1,2 mm
(+1,0V)
15,0 m/min.
0,1s

~auperpulse”
Antriné

Impulsai

AlMg

Ar

1,2 mm
(+3,0V)
11,0 m/min.
0,1s

Pirminés ir antrinés fazés laikas yra0,1s +0,1s=0,2 s.

Vielos padavimo greicio skirtumas yra 15,0 m/min. ¢ 11,0 m/min. = 4 m/min.

Virinimo pavyzdys B

Siame pavyzdyje mes virinsime 6 mm plokste su 1,2 mm aliuminio viela ir
argono apsauginémis dujomis

Valdymo skyde atlikite Siuos nustatymus:

Procesas

Fazé

Metodas

Vielos tipas
Apsauginés dujos
Vielos matmenys
Atampa

Vielos padavimo greitis
Fazés trukmé

~auperpulse”
Primary
Impulsai
AlMg

Ar

1,2 mm
(+1,0V)
12,5 m/min.
0,15s

~auperpulse”
Secondary
Impulsai
AlMg

Ar

1,2 mm
(+2,0V)

9,0 m/min.
0,15s

Pirminés ir antrinés fazés laikas yra 0,15 s + 0,15s = 0.3 s.

Vielos padavimo greicio skirtumas yra 12,5 m/min. ¢ 9,0 m/min. = 3,5 m/min.

bi23q
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5 »MMA* SUVIRINIMAS

Pagrindinis meniu — Procesas

,MMA® suvirinimas dar gali buti vadinamas suvirinimu su padengtais elektrodais.
Smdlgiuojant elektros lanku lydomas elektrodas, o jo danga suformuoja apsaugina dla-

Kf.

89 puslapyje pateiktoje lenteléje nurodyti elektrodo matmenys, kuriuos galima

pasirinkti MMA suvirinimui.

51 ,MMA® suvirinimas (nuolatiné srové)

Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose Priklaysom_e_zs Reguliup-
nuo sinergijos |jamas si-
nergijoje

Srové* 16 - 650 A 1A X
Elektros lankas 0-100% 1% X

Min. srovés faktorius 0-100% 1% X

Reguliatoriaus tipas 0-1 X

Priklausomas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- - -
,Hot start* AJUNGTA arba ISJUNGTA |- X

,Hot start” trukmé 1-30 1 X

,Hot start* amplitudé % - X

RibF nustatymas 0-50 1 - -
Matavimf ribos 0-50 1 - -

*) Didtiausia srové priklauso nuo to, kokio tipo arenginys naudojamas.

5.2 MMA suvirinimas (kintamoji srové)

Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose |Priklausomas |Reguliuo-

nuo sinergijos |jamas si-
nergijoje

Srové* 16 - 650 A 1A X
Elektros lankas 0-100% 1% X

Min. srovés faktorius 0-100% 1% X

Reguliatoriaus tipas 0-1 X

Priklausomas AJUNGTA arba IDJUNGTA |- - -
,2Hot start” AJUNGTA arba IDJUNGTA |- X

,Hot start” trukmé 1-30 X

,Hot start* amplitudé % - X

RibF nustatymas 0-50 1 - -
Matavimf ribos 0-50 1 - -

*) Didtiausia srové priklauso nuo to, kokio tipo arenginys naudojamas.
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5.3  Funkcinis nustatymr paaidkinimas

— — — DC, uolatiné srove

Didesné srové sukuria didesnés apimties suvirinimo vietg, be to, geriau
jsiskverbiama | apdirbamajg detale.

Atampa yra nustatoma matavimo ekrane, suvirinimo duoment nustatymo, arba greito
rezimo meniu.

Il Elektros lanko jéega

Elektros lanko jéga yra svarbus parametras, nurodantis kaip keiCiasi sroves jéga,
keiciant lanko ilgj. Zemesné verté reiSkia ne tok] stipry lankg, todél maziau taSkoma.

Lanko stiprumas nustatomas suvirinimo duomenf nustatymo meniu, kai sinergijos
funkcija idjungta.

Min. srovés faktorius

Min. srovés faktorius naudojamas, kai virinama su specifiniais elektrodais.
Dis nustatymas neturi biti keiCiamas.

Reguliatoriaus tipas

Veikia trumposios grandinés procesr ir kaitinimf suvirinant.

Dis nustatymas neturi biti keiCiamas.

Sinergija

MMA suvirinimo sinergija reidkia, kad maitinimo daltinis automatidkai optimizuoja
pasirinktas elektrodo tipo ir matmenf savybes.

MMA suvirinimo sinergija yra suaktyvinama suvirinimo duomenf nustatymo meniu.

/'\_

Karstojo paleidimo metu tam tikram laikotarpiui suvirinimo pradzioje padidinama
suvirinimo srove, o tai apsaugo nuo nepakankamo sujungimo suddrimo vietoje.

Karstasis paleidimas

MMA ,hot start® paleidimas yra suaktyvinamas suvirinimo duomeni nustatymo
meniu.

Nustatymo ir matavimo ribos

Ribose pasirenkamas apribojimo skaicCius. Dél nustatymf {r. skyrif 10.4 ,Nustatymo
ribf redagavimas® ir skyrif 10.5 ,Matavimo ribf redagavimas®.

Ribos suaktyvinamos suvirinimo duomenri nustatymo meniu.
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6 » 11IG* SUVIRINIMAS

Pagrindinis meniu — Procesas

=== Suvirinimas volframo elektrodu inertinése dujose (TIG)

TIG suvirinimo bldu apdorojama metaliné detalé sulydoma naudojant elektrinio lanko
kirtj, iSgaunamag nesilydanciu volframo elektrodu. Suvirinimo vieta ir elektrodas yra
apsaugomi apsauginémis dujomis.

-|-|-|-|- Impulso srové

Impulsai naudojami norint geriau kontroliuoti suvirinimo vietg ir kietéjimo procesg.
Nustatomas pakankamai létas impulso daznis, kad suvirinimo vietoje medziagos
tarp atskiry impulsy galéty bent i$ dalies sukietéti. Norint nustatyti impulsa,
reikalingi keturi parametrai: impulso srové, impulso laikas, foniné srové ir foninis
laikas.

6.1  Suvirinimo duomenr nustatymo meniu parametrai

6.1.1 TIG suvirinimas nuolatine srove be impulso

Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose
HF / LiftArc*™ HF arba ,Liftarc” -
Live TIG-start* - -

2/4 smigiai 2 sml(igiai arba 4 smgiai -
Srové* 4-500 A 1A
Didé&jimo laikas 0-25s 0,1s
Matéjimo laikas 0-25s 0,1s
Idankstiné dujf tékmé 0-25s 0,1s
Vélesné duji tékmé 0-25s 0,1s
HF automatinio paleidimo OFF or ON -
impulsas

HF paleidimo impulsas 4-500 A 1A
RibF nustatymas 0-50 1
Matavimf ribos 0-50 1

*) Tai priklauso nuo naudojamo jrenginio tipo.
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6.1.2 TIG suvirinimas nuolatine srove su impulsu

Impulso srové*
Foniné srové
Impulso laikas
Foninis laikas
Didé&jimo laikas
Matéjimo laikas
Idankstiné dujf tékmé
Vélesné duji tékmé

HF automatinio paleidimo
impulsas

HF paleidimo impulsas
RibF nustatymas
Matavimf ribos

4-500 A
4-500 A
0,001-5s
0,001-5s
0-25s
0-25s
0-25s
0-25s
OFF or ON

4-500 A
0-50
0-50

Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose
HF / ,LiftArc*™ HF arba ,Liftarc* -
2/4 smigiai 2 sml(igiai arba 4 smgiai -

1

*) Didtiausia srové priklauso nuo to, kokio tipo arenginys naudojamas.

6.1.3 TIG suvirinimas kintamagja srove be impulso

Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose
HF / LiftArc*™ HF arba ,Liftarc” -

2/4 smigiai 2 sml(igiai arba 4 smgiai -
Srové* 4-500 A 1A
Didé&jimo laikas 0-25s 0,1s
Matéjimo laikas 0-25s 0,1s
Idankstiné dujf tékmé 0-25s 0,1s
Vélesné duji tékmé 0-25s 0,1s
Akaitinimas 0-100 1
Daznis Hz ?
Pusiausvyra % 1%
Kompensavimas A

RibF nustatymas 0-50 1
Matavimf ribos 0-50 1

*) Didtiausia srové priklauso nuo to, kokio tipo arenginys naudojamas.

bi23q
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6.2 Funkcinis nustatymr paaidkinimas
ia
=— HF

Naudojant HF funkcijg suduodamas smigis elektros lankui, elektrodu iSskiriant
kibirkstj ant apdirbamos detalés, kai tik elektrodas yra privedamas arciau jos.

HF suaktyvinama pagrindiniame meniu — paleidimo metodas.

&
LiftArc™

Naudojant LiftArc™ funkcijg suduodamas smigis elektros lankui, kai yra kontaktas
tarp elektrodo ir apdirbamos detalés, o véliau elektrodas atitraukiamas nuo jos.

Smdagis elektros lankui, naudojant LiftArc ™ funkcijg. 1 veiksmas: elektrodu prilie¢iama apdirbama
detalé. 2 veiksmas: nuspaudziamas strektés jungiklis ir pradeda tekéti silpna srove. 3 veiksmas:
suvirintojas atitraukia elektrodg nuo apdirbamos detales: elektros lanku suduodamas smagis ir srové
automatiskai didinama iki nustatytos vertes.

L,LiftArc™“ suaktyvinama pagrindiniame meniu — paleidimo metodas.

,Live TIG-start"

Naudojant ,Live TIG start® suduodamas smugis elektros lankui, kai yra kontaktas
tarp volframo elektrodo ir apdirbamos detalés, o véliau elektrodas atitraukiamas nuo
jos.

- ,Live TIG-start“ aktyvinimas, atliekamas apdorojimo meniu.
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2 smiigiai

 Idanksting dujf ~ Didgji- | 'Matgjimas ~ 'Vélesné dujf
v tékmé 'mas . tékmé

1 2
Funkcijos, naudojant 2 smgif suvirinimo degiklio valdyma.
Veikiant 2 smgif valdymo retimu, paspaudus TIG degiklio strektés jungikla (1),
ajungiama idankstinés duji ttkmés funkcija (jei naudojama) ir suduodamas smdgis
lankui. Srové didéja iki nustatytos vertés (nustatyta didéjimo funkcijoje, jei ji ajungta).
Atleidus strektés jungikla (2) srové matinama (arba pradeda matéti, jeigu

naudojama) ir panaikinamas elektros lankas. Po to seka vélesné duji tékmé, jei di
funkcija ajungta.

2 sm(gif suvirinimas suaktyvinamas pagrindiniame meniu — degiklio retimas arba
matavimi ekrane.

4 smiigiai
 Idanksting dujf:  'Didéji- | 'Matgjimas ' 'Vélesné dujf
+ tékmé ' 'mas | . ¢ tékmé
1 2 3 4

Funkcijos, naudojant 4 smdgif suvirinimo degiklio valdymf.

Veikiant 4 sm(gif valdymo retimu, paspaudus strektés jungikla (1) ajungiama
idankstinés duji ttkmés funkcija (jei naudojama). Baigus tekéti dujoms, srové
padidinama tiek iki bandomojo lygio (kelif amperf) ir suduodamas smdgis elektros
lankui. Atleidus strektés jungikla (2) srové didinama iki nustatytos vertés (su didé&jimo
funkcija, jei ji naudojama). Baigus suvirinimo darbus, suvirintojas paspaudtia strektés
jungikla dar kartf (3), taip vél sumatindamas srov¢ iki bandomojo lygio (su ,maté&jimo“
funkcija, jei ji naudojama). Atleidus jungikla dar kartf (4), idjungiamas lankas ir
paleidtiama vélesné dujf tékmé.

4 smgif suvirinimas suaktyvinamas pagrindiniame meniu — degiklio retimas arba
matavimi ekrane.
Srové

Didesné srové sukuria didesnés apimties suvirinimo vietf, be to geriau
asiskverbiama a apdirbamfjf detalc.

Atampa yra nustatoma matavimo ekrane, suvirinimo duoment nustatymo , arba
greitojo rezimo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su nuolatine srove.
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Impulso srové

Didesnioji id dviejf srovés vercif srovés impulso padavimo metu. Naudojant impuls¥, di-
déjimui ir matéjimui taip pat naudojamas impulsas.

Impulso srové nustatoma suvirinimo duomenf nustatymo meniu.
Taikoma tik TIG suvirinimui su impulsine srove.

Foniné srové

Matesnioji id dviejf srovés vercif srovés impulso padavimo metu.
Foniné srové nustatoma suvirinimo duomenf nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su impulsine srove.

Impulso laikas
Laikas, kura srovés impulsas yra ajungtas impulso periodo metu.

Impulso laikas nustatomas suvirinimo duomenri nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su impulsine srove.

Foninis laikas

Foninés srovés laikas, kuris kartu su srovés impulso laiku sudaro impulso periodf.
Foninis laikas nustatomas suvirinimo duomenfi nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su impulsine srove.

A
Srové
Eoninis lajkas.
> )
Impulso srové
Foniné srové Impulso _
laikas Laikas

TIG suvirinimas su impulsu
—/_Didéjimas

Didéjimo funkcija reiskia, kad smagiuojant TIG elektros lanku, srové pamazu
didinama iki nustatytos vertés. Tai leidzia SvelniauOpakaitinti elektrodg ir
suvirintojas gali tinkamai orientuoti elektrodg prie$ priimant suvirinimo nustatytg
srove.

Didéjimas nustatomas suvirinimo duomenf nustatymo meniu.
xMaiéjimas

TIG suvirinimo metu naudojama mazéjimo (slope downn) funkcija, kuria srové
palaipsniui mazinama tam tikrg laikg, kad baigus suvirinimo darbus nesusidaryty
duobelés ir (arba) jtrikimai.

Maté&jimas nustatomas suvirinimo duomenf nustatymo meniu.
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— ISankstiné dujy tékmé

Si funkcija kontroliuoja laika, kurj apsauginés dujos teka, prie$ atliekant elektros
lanko smug;.

Idankstiné dujf tékmé nustatoma suvirinimo duomeni nustatymo meniu.

A

—~— Vélesné dujy tekmeé

Si funkcija kontroliuoja laika, kurj apsauginé srové dar teka panaikinus elektros
lanka.

Vélesné duji ttkmé nustatoma suvirinimo duomenf nustatymo meniu.
Automatinio paleidimo impulsas
Si funkcija naudojama, kai reikia greitai iSgauti stabily lanka.

Akaitinimas

Volframo elektrodas T:::L);Tn‘:é;e:iku(z:)nsé
R Spalva Tipas Ar Ar + 30%He
1.6 Zalia WP \/ - -
1.6 Zalia WP U 30 35
1.6 Auksiné WL15 \/ 20 20
1.6 Auksiné WL15 U 30 35
2.4 Zalia WP \/ 45 ]
24 Zalia WP U 55 60
2.4 Auksiné WL15 \/ 40 40
24 Auksiné WL15 U 45 50
3.2 Zalia WP \/ 55 -
3.2 Zalia WP U 65 65
3.2 Auksiné WL15 \/ 60 60
3.2 Auksiné WL15 U 70 70
4.0 Zalia WP \/ 70 75
4.0 Zalia WP U 80 85
4.0 Auksiné WL15 \/ 65 65
4.0 Auksiné WL15 U 70 75

WP = gryno volframo elektrodas WL 15 = lantano lydinio volframo elektrodas
Elektrodo akaitinimas nustatomas suvirinimo duomenf nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su kintamaja srove.
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Daznis

Zemesnis daznis (kintamosios srovés) perduoda daugiau $ilumos j apdirbama

detale ir sukuria platesne suvirinimo zong.

Aukstesnis daznis sukuria siauresnj lankg, pasizymintj didesne lanko jéga
(siauresne suvirinimo zona).

Vélesné duji ttkmé nustatoma suvirinimo duomenf nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su kintamaja srove.

[|j°/o Pusiausvyra

Pusiausvyros tarp teigiamo (+) elektrodo ir neigiamo (-) elektrodo pusperiodzio
nustatymas suvirinant kintamaja srove (AC).

Esant mazesnei pusiausvyros vertei, elektrodas labiau jkaista ir geriau skaido
oksidg ant apdirbamos detalés.

Esant didesnei pusiausvyros vertei, labiau jkaista apdirbama detalé ir pageréja
skvarba..

Pusiausvyra nustatoma suvirinimo duomenf nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su kintamaja srove.

Kompensavimas

Naudojant Sig funkcijg, nulinis lygmuo yra pakeliamas arba nuleidziamas.

Pakélus nulina lygmena, apdorojame detalé tampa kardtesné ir asiskverbimas
padidéja.

Nuleidus nulio lygmena elektrodas tampa kardtesnis ir pasiekiamas blogesnis
asiskverbimas a apdirbamr detalc.

Kompensavimas nustatomas suvirinimo duomenfr nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su kintamaja srove.

6.3  Kitr funkcijr idaidkinimas

¢

Prapatimas dujomis

Prapltimas dujomis naudojamas matuojant dujy tékme arba norint pasalinti org
arba drégme i$ dujy Zarny priesS pradedant suvirinimg. Dujos teka tol, kol laikomas
nuspaustas mygtukas; tuo metu jtampos néra ir vielos tiekimo funkcija neveikia.

Dujf purdkimas suaktyvinamas matavimo ekrane.

-38 -
bi23q © ESAB AB 2012



a

7 ISPJOVIMAS LANKU ORU

Pagrindinis meniu — Procesas

Pjaunant lanku - oru naudojamas specialus elektrodas, kura sudaro anglies strypas
su vario gaubtu.

Tarp anglies strypo ir apdirbamos detalés susidaro lankas, kuris lydo medtiagf. Oras
tiekiamas taip, kad sulydyta medziaga iSpuciama lauk.

Pjovimui lanku - oru gali biti naudojami dif matmenf elektrodai: 4,0; 5,0; 6,0; 8,0; 10
ir13 mm.

Pjovimas lanku - oru nerekomenduojamas su maitinimo Saltiniu iki 400 A.

7.1 Suvirinimo duomenr nustatymo meniu parametrai

Parametrai Nustatymr skalé Zingsniuose Priklausomas |Reguliuoja-
nuo sinergijos | mas sinergijo-
je
Atampa 8-60V 1V X X
Sinergija* AJUNGTA arba - - -
IDJUNGTA
Induktyvumas 0-100% X
Reguliatoriaus tipas 1-12 1 X

*) Sinergijos linija pristacius: 5,0 mm elektrodas (anglies strypas).
7.2  Funkcijrf paaidkinimai

Atampa

Didesné atampa sukuria didesnés apimties suvirinimo vietf, be to geriau
asiskverbiama a apdirbamfjf detalc.

Atampa yra nustatoma matavimo ekrane, suvirinimo duoment nustatymo arba greito
retimo meniu.

Induktyvumas
PASTABA! Dis nustatymas neturi biti keiCiamas.

Reguliatoriaus tipas
Veikia trumposios grandinés procesf ir kaitinimf suvirinant.

Sis nustatymas neturi biiti kei¢iamas.

-39 -
bi23q © ESAB AB 2012



a

8 ATMINTIES VALDYMAS

8.1  Valdymo skydo veikimo biidas

Galima sakyti, kad valdymo skydg sudaro du elementai: darbiné atmintis ir
suvirinimo duomenf atmintis.

ISsaugoti =
Darbiné atmintis Suvirinimo duomenf atmintis
—— ISkviesti

Darbinéje atmintyje sukuriamas visas suvirinimo duomenfi parametrf rinkinys, kura
galima idsaugoti suvirinimo duomenf atmintyje.

Suvirinimo metu procesf visada kontroliuoja darbinés atminties turinys. Taciau taip
pat yra amanoma a darbin¢ atminta iddaukti suvirinimo duomenf rinkinius id
suvirinimo duomenf atminties.

Atminkite, kad darbinéje atmintyje visuomet saugomi naujausi nustatyti suvirinimo
duomenf parametrai. Juos galima iddaukti id suvirinimo duomenf atminties arba
atskirai pakeistr parametrf. Kitaip tariant, darbiné atmintis niekada néra tudcia arba
,2nustatyta a nula“

Pagrindinis meniu — Atmintis— Suvirinimo duomeni atmintis

MIG/MAG

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

TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Valdymo skyde galima idsaugoti iki 255 suvirinimo duomenr rinkinif. Kiekvienam
rinkiniui suteikiamas numeris nuo 1 iki 255.

Taip pat galite istrinti ir kopijuoti duomenf rinkinius ir iSkviesti suvirinimo duomenf
rinkina a darbin¢ atminta.

Zemiau pateikiami pavyzdziai, kuriuose rodoma, kaip i§saugoti, iSkviesti, kopijuoti ir
trinti.
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8.2 ISsaugoti

Jei suvirinimo duomenf atmintis yra tudCia, ekrane pasirodo toliau nurodytas langas.

Dabar idsaugosime
suvirinimo duomenf
rinkina. Jiems bus
suteikta atminties
padétis 5. Paspauskite
ISSAUGOTI (STORE).
Rodoma 1 padétis.
Pasukite vieng i$
nustatymo rankenéliy,
kol pasieksite 5 padét;.
Paspauskite
ISSAUGOTI (STORE).

Naudodami vienf id
ratukf pasirinkite penktf
eilc. Paspauskite
ISSAUGOTI (STORE).

Jasr avestas suvirinimo
duomentf rinkinys dabar
idsaugomas 5 eilutéje.

bi23q

WELD DATA MEMORY

WELD DATA MEMORY

5.

STORE I
Ekrane pasirodo toliau pateiktas langas.

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE I RECALL I DELETE I FUNCT
5 numerio duomenf rinkinio dalys pateikiamos ekrano apacioje.
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8.3 ISkviesti

Idkviesime idsaugotf duomenf rinkina:

WELD DATA MEMORY

Naudodami vienf id ra- |5 - (TIG)
tukr pasirinkite eilC. Pa-
spauskite ISKVIESTI

(RECALL).
TIG HF-START
100 AMP
2ND
STORE RECALL DELETE FUNCT QUIT
WELD DATA MEMORY
Paspauskite TAIP 5 - (TIG)

(YES), kad patvirtintu-
méte, kad norite idk-
viesti 5 numerio duo-
menfr rinkina.

DATA SET 5
FROM MEMORY?  |rt

Si matavimo ekrano piktograma rodo, kuris atminties
padéties numeris buvo idkviestas.

™~

IG :COMSTEHT I 'K 5 J

0.0 Volt
o 0O Amp

0.00 kW
STROKE -m-

~4272-
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8.4 Trinti

Atminties meniu galima idtrinti vienf ar kelis duomenf rinkinius.

IStrinsime duomenf rinkina, kura idsaugojome ankstesniame rinkinyje.

Pasirinkite duoment ri-
nkina. Paspauskite
TRINTI (DELETE).

Paspauskite TAIP
(YES), kad patvirtintu-
méte pageidavimf idt-
rinti.

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

TIG HF-START
100 AMP

2ND

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

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)

DELETE WELD DATA
ME. 57

Gratkite a4 atminties meniu spausdami mygtuké NE (NO).

bi23q
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8.5 Kopijuoti

Norédami kopijuoti suvirinimo duomenf rinkinio turina a naujf padéta atmintyje,
atlikite Siuos veiksmus:

WELD DATA MEMORY

Pasirinkite atminties 5 - (TIG)
padéta, kurig norite ko-
pijucti, ir paspauskite
2-A FUNKCIJA (2ND

FUNCT).
TIG HF-START
100 AMP
2ND
STORE RECALL DELETE [ FUNCT QUIT
WELD DATA MEMORY
Paspauskite 5 - (TIG)

KOPIJUOTI (COPY).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT

Dabar nukopijuosime 5 atminties padéties turina a 50 padéta.

Naudodami vienf id ratukr pereikite a pasirinktf atminties padéta, diuo atveju ¢ a
50-F.
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WELD DATA MEMORY

Paspauskite TAIP 50 -
(YES).

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

5 numerio suvirinimo duomenys buvo nukopijuoti a 50-f atminties padéta.

Gratkite a atminties meniu paspausdami UTDARYTI (QUIT).

8.6 Redaguoti

Norédami redaguoti suvirinimo duomenf rinkina, atlikite diuos veiksmus:

WELD DATA MEMORY

Pasirinkite atminties 5 - (TIG)
padéta, kurif norite re-
daguoti, ir paspauskite
2-A FUNKCIJA (2ND
FUNCT). Tada paspau-
skite REDAGUOTI
(EDIT).

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT
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Rodoma dalis pagrindinio meniu ir jame rodomas simbolis [l , kuris reiskia, kad
esate redagavimo rezZime.

Pasirinkite nustatymf,
kura norite redaguoti, ir
paspauskite ENTER.
Pasirinkite sgrase ir pa-
spauskite ENTER dar
kartg.

Paspauskite
NUSTATYTI (SET), kad
pereituméte a
SUVIRINIMO
DUOMENR
NUSTATYMR (WELD
DATA SETTING). Pasi-
rinkite norimas reda-
guoti reikSmes ir sure-
guliuokite ,plus® / mi-
nus“ ratukais. Uzbaikite
nuspausdami
UZDARYTI (QUIT).

bi23q

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

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

SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

EDIT DESCRIPTION

GAS 4-
PURGE STROKE
5 numerio suvirinimo duomenys buvo suredaguoti ir iSsaugoti.
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8.7 Pavadinimas

Jei norite suteikti idsaugotf suvirinimo duomentf rinkiniui atskirf pavadinimf, atlikite
diuos veiksmus:

WELD DATA MEMORY

Pasirinkite atminties 5 - (TIG)
padéta, kuriai norite su-
teikti pavadinima, ir pa-
spauskite 2-A
FUNKCIJA (2ND
FUNCT). Tada paspau-
skite REDAGUOTI

(EDIT).
TIG HF-START
100 AMP
2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT
WELD DATA SETTING ﬂ

Paspauskite CURRENT 100 A
NUSTATYTI (SET), kad [ SLOPE UP TIME 0.0S
pereituméte a SLOPE DOWN TIME 208
SUV|R|N|MO GAS PREFLOW 05S
DUOMENR GAS POSTFLOW 50S

NUSTATYMR (WELD |SETTING LIMITS -
DATA SETTING). Pasi- | MEASURE LIMITS -
rinkite REDAGUOTI

APRAéYMA (EDIT EDIT DESCRIPTION

DESCRIPTION).

Paspauskite ENTER.

PURGE

GAS I

Dabar galésite pasiekti klaviat(irf, kuri naudojama tokiu bldu:

e Naudodami kairés pusés ratukf ir KEYBOARD -
rodyklif mygtukus nustatykite fymekla
ties pageidaujamu klaviatlros He D EREE
simboliu. Paspauskite ENTER. Tokiu §F§E§ %ﬁgsg R

blddu aveskite visf simbolif eilut¢,
kurif gali sudaryti ne daugiau kaip 40
tenkilr.

e [Ssaugokite paspausdami ATLIKTA
(DONE). Dabar alternatyva, kuriai
suteikéte pavadinimf, gali b(ti
matoma sfrade.

DOME
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9

KONFIGURACIJOS MENIU

Pagrindinis meniu — konfigiiracijos meniu

Siame meniu yra tokie Zemesnio lygio meniu:

9.1

Kalba, tr. skyrif ,Pirmas veiksmas - kalbos pasirinkimas® 2.4.
Kodo utraktas, {r. skyrif 9.1

Nuotolinis valdymas, tr. skyrif 9.2

MIG/MAG pagrindiniai nustatymai, {r. skyrif 9.3

MMA pagrindiniai nustatymai, tr. skyrir 9.4

Greitojo retimo programiniai mygtukai, {r. skyrif 9.5

Dvigubi paleidimo signalai, {r. skyrif 9.6

Aktyvus skydas nuotoliniame refime, tr. skyrif 9.7

Vielos padavimo priezilra, {r. skyrif 9.8

Automatinis suvirinimo duomenf idsaugojimas, {r. skyrif 9.9
Suvirinimo duomenf perjungimas suvirinimo ataisu, tr. skyrir 9.10.
Keli vielos padavimo arenginiai, tr. skyrif 9.11.

Kokybés funkcijos, tr. skyrif 9.12

Aptarnavimas, tr. skyrif 9.13

Mato vienetas, {r. skyrif 9.14

Datnio matavimo reikdmés, tr. skyrif 9.15

Registro kodas, tr. skyrif 9.16

Uzrakinimo kodas

Pagrindinis meniu — Konfigliracijos meniu — Uzrakto kodas

Kai uzrakto funkcija suaktyvinta ir esate matavimo ekrane, nuotolinio valdymo rezime
ar greitojo rezimo meniu, Siems meniu uzdaryti reikalingas slaptazodis (uzrakto
kodas).

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

Utrakto kodas suaktyvinamas konfiglracijos meniu.

bi23q
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9.1.1 Utrakto kodo biisena

Blddami utrakto kodo blisenos meniu galite ajungti / idjungti utrakto funkcijf
neidtrindami esamo ufrakto kodo, jei idjungiate funkcijf. Jei atmintyje néra idsaugotas
utrakto kodas ir méginate suaktyvinti utrakto kodf, pasirodo klaviat(ra, kuria galite
avesti naujf ufrakto koda.

OCMAR 163

pELETE § svmeoL B DoME

Kaip utdaryti utrakto blisenos meniu.

Kai esate matavimo ekrane arba greitojo reZzimo meniu ir uzrakto kodas yra
iSjungtas, galite utdaryti diuos meniu be apribojimf, paspausdami UTDARYTI
(QUIT) arba MENIU, taip pereidami & meniu meniu.

Jei jis yra jjungtas ir méginate uzdaryti, palikti REM arba paspaudziate programines
jrangos mygtukg 2ND FUNCT, pasirodys toliau pateikiamas langas, jspéjantis
naudotojg apie uzrakto apsauga.

UTRAKTO KODUI AVESTI PASPAUSKITE ,ENTER®... PRESS ENTER FOR
LOCK CODE...

Cia galite pasirinkti UZDARYTI (QUIT), kad atdauktuméte veiksmf ir grattuméte a
ankstesna meniu, arba nuspausti ENTER ir avesti utrakto kodf.

Tada pereisite 4 meniu su klaviatira, kuriame galite avesti kodf. Avedé kiekvienf
simbola paspauskite ENTER ir patvirtinkite kodf paspausdami ATLIKTA (DONE).

Pasirodys toks teksto laukelis:

ARENGINYS ATRAKINTAS! UNIT UNLOCKED!

Jei kodas neteisingas, pasirodo klaidos pranedimas, kuris pasillys paméginti dar
kartf arba gratti a pirmina meniu, t. y. matavimo ekranf arba greitojo refimo meniu.

Jei kodas teisingas, visi a kitus meniu vedantys blokai bus padalinti, taCiau kodo
uzraktas likes aktyvus. Tai reidkia, kad galite laikinai utdaryti matavimo ekranf ir
greitojo retimo meniu vis dar idlaikydami utrakto blisenf, kai gradite a diuos meniu.

9.1.2 Uzrakto kodo nurodymas / redagavimas

Utrakto kodo nurodyme / redagavime galite redaguoti esamf ufrakto kodf arba avesti
naujf. Utrakto kodf gali sudaryti ne daugiau kaip 16 pasirenkamf raidtif ar skaitmenf.
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9.2 Nuotolinio valdymo arenginys

Pagrindinis meniu — Konfigliracijos meniu — Nuotolinio valdymo arenginys

Ne prie CAN magistralés prijungti nuotolinio valdymo ataisai turi b(ti prijungti prie
nuotolinio valdymo arenginio suderintuvo. Si funkcija nepalaiko ,SuperPulse”
metodo.

Prijung¢ matavimo ekrane paspausdami programina mygtuki NUOTOLINIS
suaktyvinkite nuotolinio valdymo arengina.

9.2.1 Pamirstas reguliavimas

MIG/MAG REMOTE CONTROLS
Nustatykite tymekla ant | FORGET OVERRIDE ON
NUOTOLINIR DIGITAL OP 5-PROG
VALDIKLIR (REMOTE ANALOG 1 WIRE SPEED
CONTROLS) eilutés. -MIN 0.8
Norédami, kad b(tr -MAX 25.0
pateiktas alternatyvr ANALOG 2 VOLTAGE
sfradas, paspauskite -MIN -10
ENTER. -MAX +10

NustaCius PAMIRDTAS REGULIAVIMAS (FORGET OVERRIDE) padétyje
LAJUNGTA® (ON), naujausia iskviesta atmlntls automatiskai iSkvieCiama kiekvieng
kartg prie$ pradedant virinti. Tai skirta visf suvirinimo duomenr nustatymr, atliktr
naujausios suvirinimo proceddros metu, rezultatams panaikinti.

9.2.2 Skaitmeninio nuotolinio valdymo arenginio konfigiiracija

Be nuotolinio valdymo suderintuvo

Kai prijungiamas ne CAN pagrindu veikiantis nuotolinio valdymo arenginys,
konfigliracija atliekama automatidkai, SKAITMENINIS OP (DIGITAL OP).
Su nuotolinio valdymo suderintuvu

Kai naudojamas skaitmeninis nuotolinio valdymo arenginys, nurodykite, kurio tipo
nuotolinio valdymo arenginys naudojamas.

Nustatykite fymekla ties eilute SKAITMENINIS OP ir paspauskite ENTER, kad
pasirodytr sfradas, id kurio galite pasirinkti alternatyvr.

BINARY CODED

10-PROGR

e 32 programf arenginys DVEJETAINIS KODAVIMAS (BINARY
CODED)

e 10 programf arenginys * 10 PROGR. (10-PROGR)

* arba suvirinimo ataisas su RS3 programf pasirinkimu
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9.2.3 Analoginio nuotolinio valdymo arenginio konfigliracija

Be nuotolinio valdymo suderintuvo

Kai prijungiamas ne CAN pagrindu veikiantis nuotolinio valdymo arenginys, ANALOG
1 ir ANALOG 2 konfiglracija atliekama automatidkai. Konfiglracijos pakeisti
negalima.

Su nuotolinio valdymo suderintuvu

Kai naudojate analogina nuotolinio valdymo arengina, valdymo skyde galite nurodyti,
kura (-iuos) potenciometrf (-us) norite naudoti (ne daugiau kaip 2).

Valdymo skyde potenciometrai pavadinti ANALOG 1 ir ANALOG 2 ir su MIG/IMAG
nurodo savo suvirinimo proceso parametrf rinkina, pvz., vielos padavimo parametrf
(ANALOG 1) ir atampos parametrf (ANALOG 2).

Jei nustatysite fymekla ties eilute ANALOG 1 ir NONE
paspausite ENTER, tai idkvies sfradf. WIRE SPEED

Dabar galite pasirinkti, ar potenciometras ANALOG 1 turi biiti naudojamas VIELOS
GREICIUI (WIRE SPEED) ar neturi bliti naudojamas, NE VIENAS (NONE).

Pasirinkite eilute VIELOS GREITIS (WIRE SPEED) ir paspauskite ENTER.

Jei nustatysite fymekla ties eilute ANALOG 2 ir NONE
paspausite ENTER, tai idkvies sfradf. VOLTAGE

Dabar galite pasirinkti, ar potenciometras ANALOG 2 turi biti naudojamas ATAMPAI
(VOLTAGE) ar neturi biti naudojamas, NE VIENAS (NONE).

Pasirinkite eiluté ATAMPA (VOLTAGE) ir paspauskite ENTER.

Visos nuotolinio valdymo arenginio konfiglracijos taikomos visiems prijungtiems
vielos padavimo arenginiams.

Jei konfiglracijoje padalinsite ANALOG 1, tai paveiks abu vielos padavimo
arenginius, kai naudojate sudvejintus arenginius.

9.2.4 Aveséif skalé

Galite nustatyti kontrolina intervalf potenciometrui (-ams), kuris bus naudojamas. Tai
atliekama ,plus” / ,minus” ratukais valdymo skyde nurodant maziausig ir didziausig
reikSmes.

Atminkite, kad galite nustatyti skirtingas atampos ribas sinergijos ir ne sinergijos
retimams. Atampos nustatymas sinergijoje yra nuokrypis (teigiamas arba neigiamas)
nuo sinergijos reikdmés. Ne sinergijos retimu atampos nustatymas yra absoliuti
reikdmé. Nustatyta reikSmé taikoma sinergijai, kai esate sinergijos retime. Jei nesate
sinergijos retime, tai absoliuti reikdmé.

Suvirinimui trumpu / purdkiamuoju lanku ir impulsais ne sinergijos retimu atampos
valdymo ribos taip pat yra skirtingos.

Reikdmé po atstatos

Sinergijos trumpas / purSkiamasis lankas ir impulsai min. -10 V. maks. 10V
Ne sinergijos trumpas / purSkiamasis lankas min. 8 V maks. 60 V
Ne sinergijos impulsai min. 8 V maks. 50 V
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9.3 MIG/MAG pagrindiniai nustatymai

Pagrindinis meniu — Konfigliracijos meniu — MIG/MAG pagrindiniai
nustatymai

Siame meniu galite nustatyti:

e jungiklio funkcijf (2 smuigiai / 4 smdgiai);
* 4 smdgif konfigUracijf;

e programinif mygtuki konfiglracijf;

e atampos matavimf impulsuose;

e AVC vielos padavimo arenging;

e ,Release pulse®.

9.3.1 Jungiklio funkcija (2 smiigiai / 4 smiigiai)

2 smiigiai
Z ; - -

Idanksting dujf \Kar§-! Suvirini- !Krate- Vélesné duji tékmé |
tékmé tasis + mas ‘riouz- | !
' 1palei- vpildy- '

odi- ! fmas. . .

mas
1 2

Funkcijos, naudojant 2 smdgif suvirinimo ataiso valdymfr.

Idankstinés dujf tékmés funkcija (jei ji naudojama) asijungia paspaudus suvirinimo
degiklio strektés jungikla (1). Tada prasideda suvirinimo procesas. Kai strektés
jungiklis atleidtiamas (2), pradedamas kraterio utpildymas (jei pasirenkamas) ir
suvirinimo srové nutraukiama. Pradedama vélesné duji tékmé (jei pasirinkta).
PATARIMAS: Nuspaudus strektés jungikla dar kartf kai atliekamas kraterio
utpildymas, dis veiksmas bus tésiamas tol, kol jungiklis laikomas nuspaustas
(punktyriné linija). Kraterio utpildymas taip pat gali biiti nutrauktas, greitai
nuspaudtiant ir atleidtiant strektés jungikla, kai atliekamas dis veiksmas.

2 smdgif retimas ajungiamas matavimo ekrano konfiglracijos meniu arba
programiniu mygtuku matavimo ekrane.
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4 smigiai

4 smugif retimu yra 3 paleidimo ir 2 sustabdymo padétys. Tai yra 1-a paleidimo ir
sustabdymo padétis. Atliekant atstatymf, pasirenkama 1 padétis. Tr. skyrif 9.3.2 ,4

smugif konfigUracija“.

: T
! |
' I
] I -
ldanksting duji , Kar$: Suvirini- | Kraterio | Vélesné duji tekmé,
tékmé 'tasis* mas ' uzpildy- !
! : paleis ' mas. '
i
t U
1 2 3 4

Funkcijos, naudojant 4 smdgif suvirinimo ataiso valdymf

Idankstinés dujf tékmés funkcija asijungia paspaudus suvirinimo degiklio strektés
jungikla (1). Atleidus strektés jungikla pradedamas suvirinimo procesas. Nuspaudus
strektés jungikla dar kartf (3) pradedamas kraterio ufpildymas (jei pasirenkamas), o
suvirinimo duomenys sumatinami iki temesnés reikdmés. Atleidus strektés jungikla
(4), suvirinimas visidkai nutraukiamas ir asijungia vélesnés duji ttkmés funkcija (jei ji
pasirinkta).

PATARIMAS: kraterio ufpildymas idsijungia atleidus strektés jungikla. Jei vietoje to
jis laikomas nuspaustas, kraterio utpildymas t¢siamas (punktyriné linija).

4 sm(gif retimas ajungiamas matavimo ekrano konfigliracijos meniu arba
programiniu mygtuku matavimo ekrane. Jei taskinis suvirinimas jjungtas (ON),
negalima pasirinkti jtaiso jungiklio rezimo (4 smugiy).

9.3.2 4 smiigif konfiglracija

4 smgif konfiglracijos atveju galimos avairios 4 sm(igif paleidimo ir sustabdymo
funkcijos.

4 smiigif paleidimo nustatymas

e Jungikliu valdoma idankstiné duji tékmé, {r. skyrir 9.3.1 ,4 smugiai“
e Laiku valdoma idankstiné duji t€kmé

Dujf tékmé

Vielos padavimas !

Idankstiné dujf

ﬁF t&kme
1
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Paspauskite strektés jungikla (1), asijungia idankstiné duji tékmé; praéjus
nustatytam idankstinés dujf tékmés laikui prasideda suvirinimo procesas. Atleiskite
strektés jungikla (2).

e Jungikliu valdomas ,hot start"

Dujf tékmé

Vielos padavimas

ISankstiné duji  !,Hot Suvirinimas

qF tEkmé start*
1

Paspauskite strektés jungikla (1); idsijungia idankstiné duji tékmé ir ,hot start” veikia,
kol neatleidtiamas jungiklis (2).

4 smiigif sustabdymo nustatymas

e Laiku valdomas kraterio uzpildymas su galimu idplétimu, tr. skyrif 9.3.1 ,4
smdgiai“

e Jungikliu valdomas kraterio uzpildymo laikas

Dujf tékmé

Vielos padavimas ' : X I—

Suvirinimas J— Kraterio uzpildy-
ﬁF mas-—-- @
3 4

Nuspauskite strektés jungikla (3); kraterio utpildymas prasideda ir baigiasi. Jei
strektés jungiklis atleidtiamas (4) kraterio ufpildymo metu (sutrumpinamas kraterio
utpildymo laikas), suvirinimas nutraukiamas.

9.3.3 Programinir mygtukf konfiglracija

AnkscCiau apradéme valdymo skydo ,programinius® mygtukus. Kai vykdomas
MIG/MAG suvirinimas, naudotojas turi galimyb¢ nustatyti dif mygtuki funkcijf
pasirinkdami id nustatytfjf parinkCif sfrado. Yra septyni programiniai mygtukai,
kuriems gali bti priskirta funkcija.
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Galima pasirinkti id dif parinkcir:

e Né& vienas

e PurSkiamos dujos

e Vielos judéjimas

e 2 smdgiai / 4 smigiai

« Kraterio utpildymas AJUNGTAS / IDJUNGTAS

» Tolygus startas AJUNGTAS / IDJUNGTAS

« ,Hot start* AJUGTAS / IDJUNGTAS

e Suvirinimo duomenf perjungimas su suvirinimo ataisu

Ekrano lange yra du stulpeliai: vienas funkcijai ir kitas mygtuko numeriui

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
Skyde yra penki programiniai mygtukai. Nuspaude 2-OS FUNKCIJOS (2ND FUNCT)
mygtukg gausite dar penkis programinius mygtukus.

Kai diems mygtukams priskiriate funkcijas, jie sunumeruojami id kairés tokiu bddu:

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

Norint priskirti programiniam mygtukui naujg funkcija, atlikite Siuos veiksmus:

» Nustatykite tymekla ties funkcijos eilute su funkcija NE VIENAS (NONE) ir
paspauskite programina mygtukf su funkcija, kuriai keiiate mygtuko numera.

e Kartokite dif proced(rf mygtukui su tuo numeriu, kuris turi bdti naudojamas.

* Nustatykite tymekla ties funkcijos eilute su funkcija kuriai norite suteikti naujf
mygtuko numera ir paspauskite programina mygtukf, kuriame norite turéti Sig
funkcija.

Kitiems mygtukams galite suteikti naujas funkcijas tokiu pat bldu, suporuodamos
kartu vienf kairiajame stulpelyje esancif funkcijf su mygtuko numeriu, esanciu
dediniajame stulpelyje.
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9.3.4 Atampos matavimas impulsuose
Atampos metodf impulsuose parinktys yra dios:

e Impulso atampos pikiné reikdmé IMPULSAS

Atampa yra matuojama tik impulso skyriaus metu ir filtruojama, kol &tampos
reikdmé pateikiama ekrane.

« Atampos vidutiné reikdmé VIDURKIS
Atampa matuojama nuolatos ir filtruojama kol pasirodo 4tampos reikdmé.

Ekrane rodomos matavimo reikdmés naudojamos vidinés ir idorinés kokybés
funkcijos duomenims avesti.

9.3.5 AVC vielos padavimo arenginys

Kai prijungiate AVC vielos padavimo arengina (ARC VOLTAGE CONTROL),
atsidarykite KONFIGURACIJOS meniu, esanta MIG/IMAG PAGRINDINIUOSE
NUSTATYMUOSE. Paspauskite ENTER ties AVC vielos padavimo arenginio eilute ir
pasirinkite AJUNGTA. Tada arenginys automatidkai perkonfigliruojamas, kad atitiktf
AVC vielos padavimo arengina.

9.3.6 ,Release pulse*

Jei viela prilimpa prie apdirbamos detalés, sistema tai nustato. Paleidziamas
impulsas, kuris atkabina vielg nuo pavirSiaus.

Jei norite pasinaudoti Sia funkcija, pasirinkite RELEASE PULSE sgrase, esan€iame
MIG/MAG PAGRINDINIUOSE NUSTATYMUOSE, tada paspauskite ENTER ir
pasirinkite AJUNGTA.

9.4 MMA pagrindiniai nustatymai

Pagrindinis meniu — Konfigliracijos meniu — MMA pagrindiniai nustatymai

Suvirinimas lasais

Suvirinimas lagais gali bti naudojamas virinant atspariais korozijai elektrodais. Si
funkcija pasizymi kitokiu elektros lanko smdgiu ir lanko panaikinimu, o tai leidzia
geriau kontroliuoti kaitros padavimag. Norint panaikinti elektros lankg, pakanka
kilsteléti elektrodg.

Cia galite pasirinkti AJUNGTA arba IDJUNGTA.

-56 -
bi23q © ESAB AB 2012



a

9.5 Greitojo rezimo programiniai mygtukai

Programiniai mygtukai nuo WELD DATA 1 iki WELD DATA 4 rodomi greitojo rezimo
meniu. Jie konfiglruojami taip:

FAST MODE SOFT KEYS

Nustatykite tymekla ant | SOFT KEY NUMBER 1
PROGRAMINIO MYG- |ASSOCIATED WELD DATA 5
TUKO NUMERIO
(SOFT KEY NUMBER)
eilutés.

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

Mygtukai yra sunumeruoti nuo 1 iki 4 id kairés a dedin¢. Pasirinkite pageidaujamf
mygtukf ,plus®/ ,minus® ratukais nurodydami jo numera.

Tada kairiuoju ratuku pereikite temyn & kitf eilut¢ SUSIJC SUVIRINIMO DUOMENYS
(ASSOCIATED WELD DATA). Cia galite nardyti po suvirinimo duomenf¥ rinkinius,
idsaugotus suvirinimo duomenf atmintyje. Naudodami ,plus® / ,minus” ratukus
pasirinkite pageidaujamf suvirinimo duomenf numera. Norédami idsaugoti,
paspauskite IDSAUGOTI (STORE). Norédami idtrinti idsaugotf rinkina, paspauskite
TRINTI (DELETE).

9.6 Dvigubo paleidimo Saltiniai

Kai di parinktis ajungta (AJUNGTA) galite pradéti MIG/MAG suvirinimf tiek id laido
padavimo arenginio paleidimo, tiek ir id maitinimo daltinio TIG paleidimo ir
atvirkdciai. Kai suvirinimas pradedamas id paleidimo signalo avesties, jis turi bati
idjungiamas ta pacia avestimi.

9.7 Nuotoliniu biidu valdomas skydas ajungtas

Pagrindinis meniu — Konfiglracijos meniu — Nuotoliniu bliidu valdomas
skydas ajungtas

Paprastai negalite atlikti nustatymi naudodami mygtukus, kai skydas veikia
nuotolinio valdymo retimu. Kai NUOTOLINIU BUDU VALDOMAS SKYDAS
AJUNGTAS yra AJUNGTAS, srové / vielos padavimas arba atampa gali bditi
nustatomi naudojant valdymo skydr ir nuotolinio valdymo ataisf.

Jei NUOTOLINIU BUDU VALDOMAS SKYDAS AJUNGTAS naudojama kartu su
apribojimais, arenginio naudojimas gali bdti apribotas iki tam tikrf nustatymf
intervalo. Tai taikoma Siems nustatymams: vielos tiekimui ir atampai atliekant
MIG/MAG suvirinimf, esamam MMA ir TIG suvirinimo nustatymui, impulsinei srovei
su impulsiniu TIG.
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9.8 Vielos padavimo prieziira

Pagrindinis meniu — Konfigliracijos meniu — Vielos padavimo prieziira

Paprastai VIELOS PADAVIMO PRIEZIURA (WF SUPERVISION) bus jjungta (ON).
Si funkcija naudojama pagal konkrecius klienty poreikius.

9.9 Automatinio iSsaugojimo rezimas
Pagrindinis meniu — Konfiglracijos meniu — Automatinio iSsaugojimo
rezimas

Kai suvirinimo duomenf rinkinys idkvieCiamas id tam tikros suvirinimo duomenf
atminties padéties ir jlis pakeiCiate nustatymus, pakeitimai bus automatidkai
idsaugoti toje atminties padétyje, kai idkviesite id atminties naujf suvirinimo duomenf
rinkina.

Jei suvirinimo duomenys idsaugomi atminties padétyje rankiniu bidu, atjungiamas
paskesnis automatinis idsaugojimas.

Atminties padétis, kurioje idsaugomas suvirinimo duomenf rinkinys, rodoma
virdutiniame dediniajame matavimo ekrano kampe.

9.10 Suvirinimo duomenr strektés jungiklis

Pagrindinis meniu — Konfigliracijos meniu — Suvirinimo duomenr strektés
jungiklis

Si funkcija leidtia pakeisti 4 kitus id anksto nustatytus suvirinimo duomenis du kartus
spustel&jus suvirinimo ataiso jungikla.

Galima pakeisti ne daugiau kaip tarp 5 pasirinkti atminties padécit. (Tr. skyrif 8
L2Atminties valdymas®)

ISJUNGTA (OFF) - suvirinimo duomenf keisti negalima.

LANKAS IDJUNGTAS (ARC OFF) - suvirinimo metu naudotojas negali pakeisti id
vienos atminties padéties a kitf.

AJUNGTA (ON) - naudotojas gali visada keisti id vienos atminties padéties 4 kitf.
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Suvirinimo duomenr jungiklio ajungimas

TRIGGER WELD DATA SWITCH

Nustatykite tymekla ties | TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
eilute SUVIRINIMO ADD/DELETE WELD DATA 5
DUOMENR

STREKTES SELECTED WELD DATA

JUNGIKLIS (TRIGGER
WELD DATA SWITCH)
ir paspauskite ENTER.
Pasirinkite IDJUNGTA,
LANKAS IDJUNGTAS
arba AJUNGTA. Pa-
spauskite ENTER.

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

Suvirinimo duomenr pasirinkimas id atminties

TRIGGER WELD DATA SWITCH

Nustatykite tymekla ties | TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
eilute PRIDETI / ADD/DELETE WELD DATA 19
TRINTI SUVIRINIMO

DUOMENIS (ADD/ SELECTED WELD DATA S 19

DELETE WELD DATA).

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

‘I STORE ‘I DELETE ‘I ‘I QuUIT

Naudodami ,plus®/ ,minus“ ratukus pasirinkite atmincif, kuriose idsaugoti esami
suvirinimo duomenys, numerius ir paspauskite IDSAUGOTI (STORE).

Eilutéje PASIRINKTI SUVIRINIMO DUOMENYS (SELECTED WELD DATA) rodoma,
kurie suvirinimo duomenys buvo pasirinkti ir kokia eilés tvarka, id kairés a dedinc, jie
iddéstyti. Pastarosios pasirinktos padéties suvirinimo duomenfr rinkinys rodomas po
eilute ekrane.

Norédami padalinti suvirinimo duomenis, atlikite tuos pacius veiksmus, kaip apradyta
aukdciau, tik paspauskite mygtukf TRINTI (DELETE).
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9.11 Keli vielos padavimo arenginiai

Pagrindinis meniu — Konfiglracijos meniu — Keli vielos padavimo arenginiai
Kai prijungiate kelis vielos padavimo arenginius (iki 4), turite juos naudoti be
suvirinimo duomenf arenginio, t. y. su tudcia plokdte..

VisF klientui pristatomf vielos padavimo arenginir identifikacijos numeris yra 1.

Prijungdami kelis vielos padavimo arenginius visf pirma turite pakeisti tokio arenginio
identifikacijos numera (mazgo adresr).

Jei norite pakeisti ID numera, atlikite diuos veiksmus:

Prijunkite pirmfja vielos padavimo arengina, atidarykite meniu KELI VIELOS
PADAVIMO ARENGINIAI (MULTIPLE WIRE FEEDERS).

e Paspauskite ir atleiskite strektés jungikla, kad ajungtuméte vielos padavimo
arengina.

e Tada perskaitykite pirmojoje eilutéje, koks yra vielos padavimo arenginio 1D
numeris (pirmf kartf jis turi b(ti 1). Tada pasirinkite naujf ID numera (nuo 2 iki 4).

MULTIPLE WIRE FEEDERS

Nustatykite fymekla ties | CURRENT ID NUMBER -
eilute PASIRINKITE SELECT A NEW ID NUMBER 1
NAUJR ID NUMERA
(SELECT ANEW ID CONNECTED WIRE FEEDERS ID:
NUMBER). Naudodami
,plus®/ ,minus” ratukus
nustatykite pageidauja-
mf numera nuo 1 iki 4.
Paspauskite ENTER.

Virdutingje eilutéje ID numerio skaitmuo pasikeis a pageidaujamfja.

e  Prijunkite kitg vielos padavimo arengina.

e Paspauskite ir atleiskite strektés jungikla, kad ajungtuméte da vielos padavimo
arengina. Dabar galite matyti, kad arenginio ID numeris yra 1.

Dabar konfiglracija baigta ir galite pradéti naudotis arenginiu aprastai. Tuo paciu
bldu galite konfiglruoti ir paleisti keturis vielos padavimo arenginius. Kai naudojami
keli vielos padavimo arenginiai, svarbiausia yra ne tai, koks jiems yra suteiktas 1D
numeris, o kad jiems butr suteikti skirtingi numeriai, kad juos butr galima atskirti.

Bdkite atidis ir nesuteikite to paties ID dviems vielos padavimo arenginiams. Jei taip
avyktr, idtaisykite padéta atjungdami vienf id arenginir ir tada id naujo nuo pradfif
atlikdami aukdciau nurodytf proceddrf. Visada galite atsidaryti meniu ,KELI VIELOS
PADAVIMO ARENGINIAI“ ir pasitikrinti prijungtF vielos padavimo arenginif ID
numerius nuspausdami strektés jungikla.

Eilutéje PRIJUNGTR VIELOS PADAVIMO ARENGINIR ID (CONNECTED WIRE
FEEDERS ID) galite matyti visf prijungtf vielos padavimo arenginif ID numerius.
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9.12 Kokybés funkcijos

Pagrindinis meniu — Konfigiiracijos meniu — Kokybés funkcijos

Atliktr suvirinimo darbf registravimo sflygos nustatomos konfiglracijos meniu punkte
,Kokybés funkcijos®.

QUALITY FUNCTIOHNS
GUALITY OATA LOG TO FILE

I B B N T

Pasirinkite eilute ir paspauskite ENTER. Jei pasirenkate NE (ON), kiekvienas
suvirinimo darbas bus idsaugotas kaip teksto failas su plétiniu.aqd, sukuriant vienf
failf per dienf. Cia registruojama tokia informacija:

e  suvirinimo pradzios laikas;

e suvirinimo trukmé;

e didtiausia, matiausia ir vidutiné srové suvirinimo metu;

didtiausia, matiausia ir vidutiné atampa suvirinimo metu;
didziausia, maziausia ir vidutiné idvestis suvirinimo metu.
Daugiau apie kokybés funkcijf skaitykite skyriuje 10.7.

9.13 PrieZiura

Pagrindinis meniu — Konfigliracijos meniu — PrieZiura

Diame meniu nustatote, kaip datnai turi biti keiCiamas kontaktinis galiukas.
Pasirinkdami eilut¢ KONTAKTINIO GALIUKO KEITIMO INTERVALAS (CONTACT
TIP CHANGE INTERVAL) ir paspausdami ENTER nurodykite, po kelif kartf, kai bus
pradétas suvirinimas, galiukas turi biti pakeistas. Tada reguliuokite ,plus® / ,minus*
ratukus, kol pasieksite norimg reikSme. Kai prietidros intervalas praeis, klaidos
turnale bus rodomas klaidos kodas ,54°. Atstatykite paspausdami programina
mygtuki ATSTATA (RESET).

Kai aptarnavimo ribai pasirenkamas ne ajungimf skai€ius, o BENDRAS
NAUDOJIMO LAIKO LIMITAS (TOTAL RUNNING TIME LIMIT), reikia idkviesti
agaliotf ESAB techninés prietiliros infinierir.

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

-61 -
bi23q © ESAB AB 2012



a

9.14 ligio matas

Pagrindinis meniu — Konfigliracijos meniu — llgio matas
Mato vienetas (metrai arba coliai) pasirenkamas ¢ia:

METRIC
INCH

9.15 Matavimo reikdmés datnis

Pagrindinis meniu — Konfigliracijos meniu — Matavimo reikdmés datnis
Matavimo reikdmés datnis nustatomas Cia, pakeiCiant reikdm¢ nuo 1 iki 10 Hz su
vienu id ,plus® / ,minus® ratukf.

Matavimo reikSmeés daZznis veikia tik matavimo duomenis skaiciuojant kokybés duome-
nis.

9.16 Registro kodas

Pagrindinis meniu — Konfiglracijos meniu — Registro kodas

Naudodami funkcijg REGISTRO KODAS (REGISTER KEY) galite atrakinti kai kurias
funkcijas, kuriy néra bazinéje valdymo skydo versijoje. Daugiau informacijos apie
Sias funkcijas ieSkokite 81 psl.

Tam, kad galétuméte naudotis Siomis funkcijomis, turite kreiptis ] ESAB. Nurod¢
arenginio serijos numera gausite kodf, kuris turi b(iti avestas meniu REGISTRO
KODAS (REGISTER KEY).

REGIZTER KEY

Serial Ho:  QO200 - QQOZC - DO

Ked:  AAA

EHTER
EE" ACTUTE RUIT

Paspauskite AVESTI KODR (ENTER KEY) ir aradykite kodf naudodami klaviat(irf,
kuri pasirodo ekrane. Naudodami kairés pusés ratukf ir rodyklif mygtukus nustatykite
tymekla ties pageidaujamu klaviatlros simboliu. Paspauskite ENTER. Kai simbolif
eiluté aradoma, paspauskite ATLIKTA (DONE).

Jei norite suaktyvinti kodg, paspauskite AKTYVUMAS (ACTVTE). Pasirodys
praneSimas: KODAS AKTYVUS (KEY ACTIVATED). Jei registracija atlikta
nesékmingai, pranedima bus toks: KODAS NETEISINGAS (INCORRECT KEY).
Tokiu atveju patikrinkite registro kodf ir paméginkite dar kartf.
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10

PRIEMONES

Pagrindinis meniu — Priemonés

Siame meniu yra tokie Zemesnio lygio meniu:

Klaidf turnalas, tr. skyrir 10.1
Eksportavimas / importavimas, tr. skyrif 10.2.
Failf tvarkyklé, tr. skyrif 10.3.
Ribinif nustatymf redagavimas, {r. skyrif 10.4.

Matavimo reikdmif nustatymf redagavimas, tr. skyrif 10.5.

Gamybos statistika, {r. skyrif 10.6.

Kokybés funkcijos, tr. skyrif 10.7.

Kliento nustatytos sinergijos linijos, tr. skyrif 10.8.
Kalendorius, {r. skyrif 10.9.

Naudotojo paskyros, tr. skyrif 10.10.

Jrenginio informacija, tr. skyrif 10.12

10.1 Klaidr turnalas

Pagrindinis meniu — Priemonés — Klaidr furnalas

Trik¢if valdymo kodai naudojami nurodyti, kad suvirinimo proceso metu avyko triktis.

Tai nurodoma ekrane pasirodziusiame iSkylanéiame meniu. VirSutiniame

deSiniajame ekrano kampe pasirodo Sauktukas H

Pastaba! H idnyksta id ekrano, kai tik atidarote klaidf turnalo meniu.

Visos klaidos, avykusios naudojant suvirinimo arangf, registruojamos klaidf turnale
kaip klaidos pranedimai. Gali b(iti idsaugota iki 99 klaidf pranedimf. Jei klaidF

turnalas utsipildo, t. y. jei buvo idsaugoti 99 klaidf pranedimai, seniausias
pranedimas idtrinamas automatidkai, kai avyksta nauja triktis.
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Klaidf furnalo meniu galima perskaityti tokif informacijf:

e klaidos numeris;

e data, kai avyko klaida;

e laikas, kai avyko klaida;

e arenginys, kuriame avyko klaida;
e klaidos klaidf valdymo kodas.

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 Klaidos pranesimo trynimas

Jei norite idtrinti klaidos pranedimus, paspauskite programina mygtuki TRINTI
VISKR (DELETE ALL). Visos klaidf furnalo eilutés idtudtinamos.

10.1.2 Arenginif pavadinimai

1 = audinimo arenginys 4 = nuotolinio valdymo arenginys
2 = maitinimo Saltinis 5 = kintamosios srovés arenginys
3 = vielos padavimo 8 = valdymo skydas

arenginys

10.1.3 Klaidos kodr apradymai

TrikCif, kuriuos naudotojai gali idtaisyti patys, valdymo kodai pateikti temiau. Jei
pasirodo kitas kodas, kreipkités a techninés prietilros intinierir.

Klai- |Apibiidinimas
dos
kodas

1 Programos atminties klaida (EPROM)
PaZeista programos atmintis.
Di klaida neturi atakos kitoms funkcijoms.
Veiksmas: paleiskite drengina id naujo. Jei klaidos padalinti nepavyko, idkvieskite tech.
prietidros intinierif.

2 Mikroprocesoriaus RAM klaida

Mikroprocesorius negali nuskaityti / spausdinti id vidinés atminties.
Di klaida neturi atakos kitoms funkcijoms.

Veiksmas: paleiskite arengina id naujo. Jei klaidos pasalinti nepavyko, iSkvieskite tech.
prietidros intinierif.
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Klai-
dos
kodas

Apibidinimas

Idorinés RAM klaida
Mikroprocesorius negali nuskaityti / spausdinti id idorinés atminties.
Di klaida neturi atakos kitoms funkcijoms.

Veiksmas: paleiskite drengina id naujo. Jei klaidos padalinti nepavyko, idkvieskite tech.
prietidros intinierif.

Per mazas 5 V maitinimas

Maitinamoji &tampa per mata.

Vykusi suvirinimo proced(ira sustabdyta ir sustabdomas kitf proced(irf paleidimas.
Veiksmas:paleiskite arengina id naujo idjungdami maitinimf. Jei klaidos padalinti
nepavyko, idkvieskite tech. prietiliros infinierif.

Tarpiné nuolatiné srové yra ut numatytr ribf

Atampa yra per didelé arba per mata. Per didelé atampa gali biiti dél dideliF el. srovés
svyravimf arba dél silpnos el. srovés (didelis srovés induktyvumas arba fazés triikumas).

Maitinimo arenginys sustabdytas ir jo nebepavyksta paleisti.
Veiksmas: paleiskite arengina id naujo idjungdami maitinimf. Jei klaidos padalinti
nepavyko, idkvieskite tech. prietiliros infinierif.

Aukdta temperatiira

Asijungé apsauga nuo perkaitinimo.

Vykdoma suvirinimo proced(ira sustabdoma ir negali biiti athaujinta, kol nepanaikintas
idjungimas.

Veiksmas: patikrinkite, ar audinimo oru avadai ir idvadai neutsikimdé nedvarumais ar
kitaip neribojamas oro priteké&jimas. Patikrinkite, kiek laiko dranga veikia ir asitikinkite, ar
apkrova ne per didelé.

Aukdta pirminé srové

Maitinimo ataisas ima per daug srovés id tiekiamos nuolatinés srovés atampos.
Maitinimo arenginys sustabdytas ir jo nebepavyksta paleisti.

Veiksmas: paleiskite arengina id naujo idjungdami maitinimf. Jei klaidos padalinti
nepavyko, idkvieskite tech. prietiliros intinierif.

12

Rydio sutrikimas (aspéjimas)

Sistemos CAN magistralés akrovis laikinai per didelis.

Nutriiko maitinimo &taiso / vielos padavimo arenginio rydys su maitinimo daltiniu.
Veiksmas: patikrinkite, ar visi arenginiai prijungti tinkamai.

Jei klaidos padalinti nepavyko, idkvieskite tech. prietiliros intinierir.

14

RysSio sutrikimas

Sistemos CAN magistralé laikinai nebeveikia dél per didelio &krovio.

Atliekama suvirinimo procedra sustabdoma.

Veiksmas: patikrinkite, ar visi &renginiai prijungti tinkamai. Paleiskite arengina id naujo
idjungdami maitinimf. Jei klaidos padalinti nepavyko, idkvieskite tech. prietiliros intinierif.

15

Prarasti pranesSimai

Mikroprocesorius negali apdoroji gaunamf pranedimi pakankamai greitai ir di informacija
buvo prarasta.

Veiksmas: paleiskite arengina id naujo idjungdami maitinimf. Jei defekto pa3alinti
nepavyko, iSkvieskite tech. prietiliros intinierir.

16

Auksta atviros grandinés jtampa

Atviros grandinés jtampa buvo per auksta.

Veiksmas: paleiskite jrenginj i§ naujo iSjungdami maitinimg. Jei defekto pasalinti
nepavyko, iSkvieskite tech. prieZitros inZinieriy.
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Klai- |Apibildinimas
dos
kodas

17 Nutriikés rydys su arenginiu
Vykusios procedros sustabdytos ir apsaugoma nuo suvirinimo ajungimo.
Klaidos prietastimi gali bditi atvira sujungimo grandiné (pvz., CAN laide) tarp suvirinimo
duomenf arenginio ir kito ataiso. Susij¢s arenginys rodomas klaidos turnale.
Veiksmas: patikrinkite CAN laidus. Jei klaidos padalinti nepavyko, idkvieskite tech.
prietidros intinierif.

19 Atminties klaida i§ akumuliatoriaus maitinamoje RAM duomenfr atmintinéje
Akumuliatoriuje nebéra atampos
Veiksmas: paleiskite arengina id naujo idjungdami maitinimf. Valdymo skydas atstatomas.
Nustatymai pateikiami anglf kalba su MIG/MAG, SHORT/SPRAY, Fe, CO2, 1,2 mm.
Jei klaidos padalinti nepavyko, idkvieskite tech. prietiliros intinierir.

22 Sifstuvo buferio persipildymas
Valdymo skydas negali perduoti informacijos & kitus arenginius pakankamai greitai.
Veiksmas: paleiskite arengina id naujo idjungdami maitinimf.

23 Imtuvo buferio persipildymas
Valdymo skydas negali apdoroti informacijos id kitf arenginif pakankamai greitai.
Veiksmas: paleiskite arengina id naujo idjungdami maitinimf.

25 Nesuderinamas suvirinimo duomenr formatas
Paméginkite idsaugoti suvirinimo duomenis USB atmintinéje. USB atmintinés duomenf
formatas skiriasi nuo suvirinimo duomenf atminties duomenf formato.
Veiksmas: naudokite kitg USB atmintine.

26 Programos klaida
Dél tam tikrf prietas€ii procesorius negali vykdyti numatytf utduodif programoje.
Programa automatiSkai paleidZiama i§ naujo. Vykdoma suvirinimo proced(ira bus
sustabdyta. Dis defektas neturi atakos kitoms funkcijoms.
Veiksmas: Patikrinkite, kaip suvirinimo metu veikia suvirinimo programos. Jei klaida
kartojasi, idkvieskite tech. prietiliros infinierif.

28 Prarasti programos duomenys
Programa neveikia.
Veiksmas: paleiskite arengina id naujo idjungdami maitinimf. Jei klaidos padalinti
nepavyko, idkvieskite tech. prietiliros infinierif.

29 Neteka ausinimo vanduo
Idsijungé tékmés monitoriaus jungiklis.
Vykusi suvirinimo proced(ira sustabdyta ir sustabdomas kitf proced(irf paleidimas.
Veiksmas: patikrinkite, ar yra audinimui skirto vandens ir siurbla.

40 Nesuderinami arenginiai
Prijungtas netinkamas vielos padavimo arenginys. Neleid{iama &jungti arenginio.
Veiksmas: prijunkite tinkamg laido padavimo arengina.

54 Praéjo techninés priefiliros laikas
Praéjo techninés prietiliros laikas, numatytas kontaktiniam galiukui pakeisti.
Veiksmas: pakeiskite kontaktina galiukf

60 RysSio sutrikimas
Vidiné sistemos CAN magistralé laikinai nebeveikia dél per didelio akrovio. Atliekama
suvirinimo proced(ira sustabdoma.
Veiksmas: patikrinkite, ar visi arenginiai prijungti tinkamai. paleiskite arengina id naujo
idjungdami maitinimf. Jei klaidos padalinti nepavyko, idkvieskite tech. prietiliros intinierif.

64 Virdyta matavimo reikdmés riba
Matavimo reikdmés virdijo ribas.
Veiksmas: patikrinkite, ar riba ir sujungimo kokybe nustatytos tinkamai.
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Klai- |Apibildinimas
dos
kodas

70 | VirSyta srovés matavimo reikdmeés riba.
Srovés matavimo reikSmés virsijo ribas.
Veiksmas: patikrinkite, ar srovés riba nustatyta tinkamai, ir sujungimo kokybe.

71 VirSyta jtampos matavimo reikSmés riba.
Jtampos matavimo reikSmés virsijo ribas.
Veiksmas: patikrinkite, ar jtampos riba nustatyta tinkamai, ir sujungimo kokybe.

72 VirSyta galios matavimo reikSmés riba.
Galios matavimo reikSmés virsijo ribas.
Veiksmas: patikrinkite, ar galios riba nustatyta tinkamai, ir sujungimo kokybe.

73 VirSyta vielos padavimo srovés matavimo reikSmeés riba.
Vielos padavimo srovés matavimo reikSmés vir§ijo ribas.

Veiksmas: patikrinkite, ar vielos padavimo srovés riba nustatyta tinkamai, ir sujungimo
kokybe.

10.2 Eksportavimas/importavimas

Pagrindinis meniu — Priemonés — Eksportavimas / importavimas

Eksportavimo / importavimo meniu galima perkelti informacijf & valdymo skydfr ir id jo
naudojant USB atmintin¢.

Gali biti perkelta tokia informacija:

e  Suvirinimo duomenf rinkiniai Eksportavimas / importavimas
e Sistemos nustatymai
e Ribr nustatymas

e Matavimf ribos

e Klaidrf turnalas Eksportavimas
e Kokybés funkciji turnalas"
e Gamybos statistika

e Sinergijos linijos Eksportavimas / importavimas

e Pagrindiniai nustatymai

Prijunkite USB atmintine. Apradymg apie tai, kaip prijungti USB atmintine rasite 2.3
skyriuje. Pasirinkite eilute su informacija, kurig reikia perkelti. Paspauskite
EKSPORTAVIMAS (EXPORT) arba IMPORTAVIMAS (IMPORT), priklausomai nuo
to, ar informacija turi b(iti eksportuojama, ar importuojama.
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EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ‘I IMPORT ‘I ‘I ‘I QuUIT

10.3 Failf tvarkyklé

Pagrindinis meniu — Priemonés — Failf tvarkyklé

Failf tvarkykléje galite apdoroti informacijg ir USB atmintyje (C:\). Failf tvarkyklé
leidtia trinti ir kopijuoti suvirinimo ir kokybés duomenis rankiniu bddu.

Kai USB atmintiné prijungta, ekrane rodomas pagrindinis atmintinés aplankas, jei dar
nebuvo pasirinktas kitas aplankas.

Valdymo skydas asimena, kurioje failf tvarkyklés vietoje buvote pastarfja kartf, todél
kitf kartr atsidar¢ gradite a tf pacif vietf failf struktiroje.

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT. ‘I QuUIT

Norédami nustatyti, kiek atmintyje lieka laisvos vietos, naudokités funkcija
INFORMACIJA (INFO).

Atnaujinkite informacijg paspausdami NAUJINTI (UPDATE).

Kai norite iStrinti, pakeisti pavadinimg, sukurti naujf aplankf, kopijuoti ar adéti,
paspauskite ALT (ALT.). Pasirodo sgra$as, i$ kurio galite rinktis. Jei pasirenkama (..)
arba aplankas, galite tik kurti naujf aplankr arba a ja adéti id anksto nukopijuotf failf.
Jei pasirinkote failf, parinktys PERVADINTI (RENAME), KOPIJUOTI (COPY) arba
ADETI (PASTE) bus pridétos, jei id anksto nukopijavote failg.
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FILE MANAGER

Pasirinkite aplankg

arba failg ir paspauskite WeldData

ALT (ALT). NEW FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml
~ Weldoffice.dat

INFO ‘I UPDATE ‘I ‘I ALT. ‘I QuUIT

Sis sgrasas rodomas, kai nuspaudziate ALT (ALT). COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1 Failo / aplanko trynimas
Pasirinkite failg arba aplank¥, kuris turi b(ti trinamas, ir paspauskite ALT (ALT).

Pasirinkite TRINTI (DELETE) ir paspauskite ENTER. DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Failas / aplankas paSalintas. Kad aplankf b(tf galima idtrinti, jis turi b(ti tudcias, t. y.
id pradtir idtrinkite aplanke esancius failus.

10.3.2 Failo / aplanko pervardijimas
Pasirinkite failf arba aplankf, kuris turi biti pervardijamas, ir paspauskite ALT (ALT).

Pasirinkite PERVARDYTI (RENAME) ir paspauskite DELETE
ENTER. RENAME
NEW FOLDER

Ekrane pasirodo klaviatiira. Naudodami kairéje esanta ratukf pakeiskite eilut¢ ir
rodyklif mygtukais judékite a kair¢ ir & dedin¢. Pasirinkite simbola / funkcijf, kurie turi
blti naudojami, ir paspauskite ENTER.

10.3.3 Naujo aplanko sukiirimas
Pasirinkite, kur naujas aplankas turi b(iti patalpintas, ir paspauskite ALT (ALT).

Pasirinkite NAUJAS APLANKAS (NEW FOLDER) ir DELETE
paspauskite ENTER. RENAME
NEW FOLDER
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Ekrane pasirodo klaviatira. Naudodami kairéje esanta ratukf pakeiskite eilut¢ ir
rodyklif mygtukais judékite a kair¢ ir & dedin¢. Pasirinkite simbola / funkcijf, kurie turi
blti naudojami, ir paspauskite ENTER.

10.3.4 Failf kopijavimas ir adéjimas
Pasirinkite failf, kuris turi biti kopijuojamas, ir paspauskite ALT (ALT).

Pasirinkite KOPIJUOTI (COPY) ir paspauskite ENTER.| COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Nustatykite tymekla ties aplanku, kuriame turi biti patalpintas kopijuojamas failas, ir
paspauskite ALT (ALT).

Pasirinkite ADETI (PASTE) ir paspauskite ENTER. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopija i§saugoma kaip ,Copy of* ir originalus pavadinimas, pvz., Copy of
WeldData.awd.

10.4 Nustatymo ribr redagavimas

Pagrindinis meniu — Priemoné — Nustatymo ribr redagavimas

Diame meniu nustatote savo didtiausias ir matiausias avairif suvirinimo metodr
reikdmes. Ribos negali biiti aukdC€iau arba temiau reikdmir, kurioms sukonfigliruotas
maitinimo daltinis. Yra 50 idsaugojimo vietf. Pasirinkite tuSCios saugojimo vietos
eilute ir paspauskite ENTER. Pasirinkite procesg (MIG/MAG, MMA, TIG) ir
paspauskite ENTER. MIG/MAG suvirinimui galima pasirinkti maks. ir min. atampos ir
vielos padavimo greicio reikdmes.

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

AUTO ‘I DELETE ‘I ‘I QuUIT
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Vykdomam MMA ir TIG suvirinimui gali biti kei¢iamos maks. ir min. reikdmés.

SETTING LIMITE

2o - 324 AMP

I B N T

Kai reikdmés pakeiiamos, paspauskite IDSAUGOTI (STORE). Kai ufduodamas
klausimas, ar ribiné reikdmé turi blti idsaugota pasirinktoje saugojimo vietoje,
paspauskite NE (NO) arba TAIP (YES). Saugojimo vietos reikdmes galima pamatyti
apatingje eilutéje. Tokiu atveju 2 saugojimo vieta MMA ribinéms reikdméms yra
20¢394 A.

AUTOMATINIAM (AUTO) rezimui ribos nustatomos automatiSkai pagal ribas, kurios
buvo nustatytos kiekvienam suvirinimo metodui.

Kai paklausiama, ar nustatymo ribos turi blti nustatomos automatidkai, paspauskite
NE (NO) arba TAIP (YES) ir tada IDSAUGOTI (STORE), jei nustatymai turi bdti
idlaikomi.

10.5 Matavimo ribf redagavimas

Pagrindinis meniu — Priemonés — Matavimo ribr redagavimas

Diame meniu nustatote savo avairif suvirinimo metodf matavimo reikdmes. Yra 50
idsaugojimo vietf. Pasirinkite tusc€ios saugojimo vietos eilute ir paspauskite ENTER.
Pasirinkite procesg paspausdami ENTER. Tada pasirodtiusiame sfrade pasirinkite
suvirinimo procest ir vél paspauskite ENTER.

Gali biti pasirenkamos dios reikdmés:

MIG/MAG suvirinimui

e atampa: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

e srové: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

e Svestis: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

e vielos padavimo arenginys: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

Patarimas: siekiant iSvengti padavimo problemy, ypa¢ automatinio suvirinimo metu, re
komenduojama, kad maksimali reikSmé buty suteikta padavimo jrenginio variklio sro
vei. Didelé variklio srové reiskia padavimo problemas. Norint suteikti tinkamg maksima
lig reikSme, rekomenduojama iSstudijuoti variklio srove vieno meénesio suvirinimo
laikotarpiu. Tada suteikiama tinkama maksimali reikSmé.

MMA ir TIG suvirinimui

e atampa: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

e srové: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

e Svestis: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

Nustatykite pageidaujamf reikdmc¢ vienu id dedinéje puséje esancir ratukr ir
paspauskite IDSAUGOTI (STORE).

Dialogo laukelyje jlsrF paklaus, ar norite idsaugoti pasirinktf saugojimo vietf. Jei
norite iSsaugoti reikSme, paspauskite TAIP (YES). Saugojimo vietos reikdmes
galima pamatyti apatinéje eilutéje.
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MEASURE LIMITS

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

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

| 1 1 .

AUTOMATINIU (AUTO) rezimu ribos nustatomos automatiSkai pagal pastargsias
naudotas matavimo reikSmes.

Kai paklausiama, ar matavimo reikdmés turi blti nustatomos automatidkai,
paspauskite NE (NO) arba TAIP (YES) ir tada IDSAUGOTI (STORE), jei nustatymai
turi b(Gti idlaikomi.

10.6 Gamybos statistika

Pagrindinis meniu — Priemonés — Gamybos statistika

Gamybos statistika idsaugos bendro lanko laiko, bendro medtiagos kiekio ir
suvirinimo darbr kiekio informacijf nuo pastarosios atstatos. Joje taip pat idsaugomi
duomenys apie pastarojo suvirinimo darbo lanko laikf ir panaudotos medtiagos
kieka. Informacijos tikslu taip pat rodomas apskaiciuotas lydytos vielos medziagos
kiekis ilgio vienetui kai buvo atlikta pastaroji atstata.

Suvirinimo darbf kiekis nedidéja, jei lanko laikas buvo trumpesnis, nei 1 sekundé.
Dél dios prietasties panaudotos medtiagos kiekis trumpam dio tipo suvirinimui
nerodomas. Taciau medtiagos sunaudojimas ir laikas atraukti a bendrfja medtiagos
sunaudojimf ir laikf.

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
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Kai nuspaudziate ATSTATA (RESET), visi skaitikliai atstatomi. Data ir laikas rodo
pastargjg atstatg.

Jei neatstatote skaitiklif, jie automatidkai atstatomi, kai vienas id jf pasiekia didtiausif
reikdmc.

Didziausios skaitiklif reikdmés
Laikas 999 valandos, 59 minutés, 59 sekundés

Svoris 13350000 gramf
Kiekis 65535

Medziagos suvartojimas neskaiCiuojamas, kai naudojamos konkrecios kliento siner
gijos linijos.

10.7 Kokybés funkcijos

Pagrindinis meniu— Priemonés — Kokybés funkcijos

Kokybés funkcijos idsaugo informacijf apie avairius adomius atskirf suvirinimo darbr
duomenis.

Sios funkcijos yra tokios:

e suvirinimo pradzios laikas;

e suvirinimo trukmé;

e didtiausia, matiausia ir vidutiné srové suvirinimo metu;

e didtiausia, matiausia ir vidutiné atampa suvirinimo metu;
e didtiausia, matiausia ir vidutiné idvestis suvirinimo metu.

Tam, kad b(tf galima apskaicCiuoti kardCio avesta, pasirinktas suvirinimas
patymimas. Pereikite id vieno suvirinimo a kitf virdutiniu dedinés pusés ratuku (#) ir
sureguliuokite jungties ilga apatiniu ratuku (*). Paspauskite ATNAUJINTI (UPDATE)
ir suvirinimo arenginys apskaiciuos pasirinkto suvirinimo kardcio avesta.

Suvirinimo darbF skai€ius nuo pastarosios atstatos rodomas apatinéje eilutéje. Gali
bdti idsaugota matdaug 100 suvirinimo darbf informacija. Jei atliekama daugiau kaip
100 suvirinimo darbf, pirmasis idtrinamas. Kad suvirinimas butr aregistruotas, jis turi
trukti ilgiau, kaip sekundc.

Pastarasis asimintas suvirinimo darbas rodomas ekrane, nors taip pat galima pereiti
prie kitF asimintf suvirinimo darb¥. Visi Zurnalai iStrinami, kai nuspaudziate ATSTATA
(RESET).

IEUHLITT FUNCT I OME 1]
#WELD: 1 ~ 4 ol LEMGTH: 182 cm

START SEQS100s 10:14:48
WELD TIME @o:on:az WELD DATA:
HEAT IMFUT: 3.12 k.J<mm

ISk MIkH ALIE .
I CAmP? 120, @ o .an 21 .00
L ocLiy 12.30 & .50 2.0
F kbl 3.11 1.47 2.1a
MUMEER OF WELDS SIMCE RESET: 4

peser Jueare ] | ] ourr
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Suvirinimo duomenr grafiko apradymas

Kiekvienas suvirinimo duomenf grafikas gali b(ti su trumpu apradymu. Meniu
NUSTATYTI (SET) ir REDAGUOTI APRADYMR (EDIT DESCRIPTION) kf tik
idkviestam suvirinimo duomenf grafikui naudojant integruotf klaviat(rf gali biti
suteiktas ne daugiau kaip 40 simbolif apradymas. Esamg aprasyma taip pat galima
keisti arba trinti.

Jei praSomas grafikas yra su aprasymu, tai nurodoma meniu languose ATMINTIS
(MEMORY), MATAVIMAS (MEASURE) ir NUOTOLINIS (REMOTE), o ne suvirinimo
duomenf parametruose, kurie kitu atveju batr rodomi.

10.7.1 Kokybés duomenr idsaugojimas
Pagrindinis meniu — Priemonés — Eksportavimas / importavimas

Valdymo skyde sukurti failai iSsaugomi xml formatu. Tam, kad USB atmintukas
veiktf, jis turi blti suformuotas kaip FAT. Valdymo skydas gali bati naudojamas su
ESAB programine jranga ,WeldPoint“, uzsakoma atskirai.

USB atmintinés prijungimas prie valdymo skydo, {r. 10.3 skyrif ,Failf tvarkykl&*.

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS

Pasirinkite KOKYBES
FUNKCIJR TURNALAS

(QUALITY FUNCTION
LOG), paspauskite
EKSPORTUOTI
(EXPORT).

SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS
ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG

PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES
BASIC SETTINGS

EXPORT ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

Visas kokybés duomenf rinkinys (informacija apie matdaug 100 pastarfji suvirinimo
darbf¥), idsaugotas valdymo skyde, dabar idsaugomi USB atmintingje.

Failas yra aplanke, pavadintame ,QData“. ,QData“ sukuriamas automatiskai, kai
prijungiate USB atmintine.

Daugiau apie kokybés funkcijf skaitykite skyriuje 9.12.
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10.8 Naudotojo nustatyti sinergijos duomenys

Pagrindinis meniu — Priemonés — Naudotojo nustatyti sinergijos duomenys

Galima sukurti savo sinergijos linijas vielos padavimo greicio ir atampos attvilgiu.
Galima idsaugoti ne daugiau kaip dedimt sinergijos linijF.

Nauja sinergijos linija sukuriama atliekant du veiksmus:

1. Nustatykite naujf sinergijos linijf, nurodydami atampos / vielos padavimo
koordinacif numera, {r. tadkus ACD diame paveikslélyje:

» Vielos padavimas

2. Nurodykite vielos / dujf kombinacijf, kuriai turi biti taikoma sinergijos linija.
10.8.1 Nurodykite atampos / vielos koordinates

Norint sukurti sinergijos linijg trumpo / purskiamojo lanko metodui reikalingos
keturios koordinatés; impulsiniam metodui reikia dviejf koordinacif. Tada dios
koordinatés turi bti idsaugomos suvirinimo duomenf atmintyje atskirais suvirinimo
duomenf numeriais.

Trumpas / purSkiamasis lankas

e Idkelkite pagrindina meniu ir pasirinkite MIG/IMAG metodf TRUMPAS /
PURDKIAMASIS.

e Pasirinkite pageidaujamas atampos ir vielos padavimo greicio reikdmes pirmajai
koordinatei.

e Atidarykite ATMINTIES (MEMORY) meniu ir idsaugokite pirmfjf koordinat¢,
suteikdami bet koka numera.

e Keturios trumpos / purdkiamojo lanko linijos koordinatés gali bditi
idsaugomos bet kuriuo numeriu. Pristatymo i§ gamyklos metu joms suteikti
numeriai 96, 97, 98 ir 99.

Didesnio suvirinimo duomenf numerio atampos._ir vielos padavimo greicio
reikdmés turi b(ti didesnés, nei artimiausio femesnio suvirinimo duomenf
numerio.

Vist keturif suvirinimo duomenf numerif suvirinimo parametrf indukcija ir
reguliatoriaus tipo reikdmé turi bti fokia pati.

e Nustatykite reikiamf koordinaCif numera ir pereikite prie skyriaus 10.8.2
»Tinkamos vielos / dujf kombinacijos nurodymas®.
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Impulsai

e Idkelkite pagrindina meniu ir pasirinkite MIG/IMAG metodf IMPULSINIS.

e Pasirinkite pageidaujamas atampos ir vielos padavimo greicio reikdmes pirmajai

koordinatei.

e Atidarykite ATMINTIES meniu ir idsaugokite pirmfjf koordinat¢, suteikdami bet

koka numera.

e Didesnio suvirinimo duomenf numerio atampos, vielos padavimo greicio,
impulso datnio, impulso amplitudés ir foninés srovés reikdmés turi buiti

didesnés, nei artimiausio temesnio suvirinimo duomenf numerio.

Abiejf suvirinimo duomeni numerif suvirinimo parametrf impulso laikas, ,Ka*“,
LKi“ ir ,slope” reikdmé turi blti fokia pati.

e Nustatykite reikiamf koordinaCif numera ir pereikite prie skyriaus 10.8.2
»Tinkamos vielos / dujf kombinacijos nurodymas®.

10.8.2 Tinkamos vielos / dujf kombinacijos nurodymas

Nustatykite tymekla ties
eilute VIELOS TIPAS
(WIRE TYPE) ir pa-
spauskite ENTER.

Pasirinkite sgrase esamg alternatyva ir paspauskite

ENTER.

Tuo paciu blidu pasirinkite APSAUGINES DUJAS
(SHIELDING GAS) ir paspauskite ENTER.

bi23q

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
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Fe

C02

0.6 mm

96

97

98

99

1 | o

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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Tuo paciu bidu pasirinkite VIELOS MATMENIS 0.6 mm |
(WIRE DIAMETER) ir paspauskite ENTER. 0.8 mm |
1.0 mm |
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm

Pasirinkite eilute 1 SINERGIJOS KONSTRUKCIJOS GRAFIKAS (SYNERGIC
DESIGN SCHEDULE 1) ir paspauskite ISSAUGOTI STORE (STORE).

Operacija baigta ¢ sinergijos linija buvo nustatyta.

PASTABA! Kiekvienu impulsinio metodo atveju reikalinga atitinkama trumpa /
purSkiamosios linijos sinergija.

Kai impulsiniame metodui sukuriate naujg sinergijos linijg, visada gausite jspé&jamajj
praneSimg, nurodantj, kad atitinkama linija nebuvo sukurta trumpam / purSkiamojo
lanko metodui. Pranesimas atrodys taip: JSPEJIMAS! Néra atitinkamos trumpo /
purdkiamojo lanko sinergijos linijos.

10.8.3 Savo vielos / dujr alternatyvos sukiirimas

Vielos / dujf alternatyvf sfradf galima idplésti iki dedimties savo sukurtf alternatyvr.
Kiekvieno sgraso apacioje yra tuscia eilute (---). Nustatydami fymekla ties dia eilute
ir paspausdami ENTER gaunate prieigf prie klaviat(iros, kuri jums leidtia avesti savo
alternatyvas.

Pasirinkite eilute --- ir paspauskite ENTER. Ar15%C02
Ar8%02
Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C02 |

Valdymo skydo klaviatiira naudojama taip:

e Naudodami kairés pusés ratukf ir
rodyklif mygtukus nustatykite fymekla
ties pageidaujamu klaviatlros
simboliu. Paspauskite ENTER. Tokiu
blddu aveskite visf simbolif eiluté,
kurif gali sudaryti ne daugiau kaip 16

KEYBOARD

tenklf. BCMAR 16D
e Paspauskite ATLIKTA (DONE). SIMETL

Alternatyva, kuriai suteikéte
pavadinimf, gali biti matoma sfrade.

IStrinkite pavadintg alternatyva tokiu biidu:

e Pasirinkite savo vielos / dujf alternatyvf id atitinkamo sfrado.

e Paspauskite TRINTI (DELETE).

PASTABA! Pavadintos vielos / dujf alternatyvos istrinti negalima, jei ji atraukta a
suvirinimo duomenf rinkina, kuris diuo metu yra darbinéje atmintyje.
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10.9 Kalendorius

Pagrindinis meniu — Priemonés — Kalendorius

Cia nustatoma data ir laikas. AT E & TTME o

Pasirinkite eiluté, kuri turi biti nustatyta: metai,
ménuo, diena, valanda, minutés ir sekundés.
Naudodami vienf id dedinés pusés ratukr
nustatykite tinkamf reikdm¢. Paspauskite
NUSTATYTI (SET). 2031006 B2 11:47

11 1 s ] oo ]

10.10 Naudotojo paskyros

Pagrindinis meniu — Priemonés — Naudotojo paskyros

Kartais itin svarbu kokybés prasme, kad maitinimo daltinio negalétf naudoti
neagalioti asmenys.

UEER ACCOUNTE

. g . . . USEE HAME AOMIMISTRATOR

Diame meniu aregistruojamas naudotojo vardas, ACIEOLHT ABMTH
.. . USER PASSWORD

paskyros lygis ir slaptatodis. USER ACCOOHTS

Pasirinkite NAUDOTOJO VARDAS (USER NAME)
ir paspauskite ENTER. Nusileiskite iki tudcios

eilutés ir paspauskite ENTER. Naudodami
klaviat(irf aradykite naujf naudotojo vardf - -
naudodami kairés pusés ratukf, dedinifjf ir kairifjf

rodykles ir paspauskite ENTER. Yra vietos 16 naudotojf paskyrf. Kokybés duomenr
failuose matysis, kurie naudotojai atliko konkretf suvirinimo darbf.

Eilutéje PASKYROS LYGIS (ACCOUNT LEVEL) pasirinkite tarp:

e Administratorius

neribota prieiga (gali pridéti naujus naudotojus)
e Vyresnysis naudotojas

prieigos teisés viskam, iSskyrus:

e kodo utraktas

e Kkeli vielos padavimo arenginiai

e kalendorius

e naudotojo paskyros
e |prastas naudotojas

gali naudotis Matavimo meniu

Naudodami klaviatdrf eilutéje NAUDOTOJO SLAPTATODIS (USER PASSWORD)
aveskite slaptatoda. Kai ajungiamas maitinimo daltinis ir suaktyvinamas valdymo
skydas, ekrane bus pradoma avesti slaptatoda.

Jei pasirenkate, kad dios funkcijos naudoti nenorite ir kad maitinimo daltinis ir
valdymo skydu galétf naudotis visi naudotojai, pasirinkite NAUDOTOJO PASKYROS
IDJUNGTOS (USER ACCOUNTS OFF).

-78 -
bi23q © ESAB AB 2012



a

10.11 Keisti naudotoja

Kai NAUDOTOJO PASKYROS (USER ACCOUNTS) yra jjungtos (ON), rodomas Sis
meniu. Jame galima keisti naudotojg. Jveskite naudotojo slaptazodij ir prisijunkite
arba pasirinkite UZDARYTI (QUIT), kad grjztuméte j priemoniy meniu.

CHANGE UZER

EHTER FASSWORD

I I N WP

10.12 Jrenginio informacija

Pagrindinis meniu —+ Priemonés — Jrenginio informacija

Siame meniu galite matyti tokig informacija:

e masinos ID;
e mazgo ID;
2 = maitinimo Saltinis;
3 = vielos padavimas
8 = valdymo skydas
e Programinés jrangos versija

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 ATSARGINIU DALIY UZSAKYMAS

Remontuoti ir prizidréti elektros sistema turi jgaliotas ESAB techninés prieZitiros
specialistas.Naudokite tik originalias atsargines ir kei¢iamgsias ESAB detales.

U8, sukurtas ir iSbandytas pagal tarptautinius ir Europos standartus 60974-1 ir
60974-10. Priezitiros arba remonto darbus atlikes aptarnavimo skyrius privalo ulti-
krinti, kad gaminys vél atitikty nurodyta standarta.

Atsargines detales galite uzsakyti i$ savo artimiausio ESAB platintojo, Zr. Sios
publikacijos paskutinj puslapj.
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U8,

Meniu
MIG/MAG

MIG/MAG

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

CONFIGURATION p

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

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

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

- final pulse

- pinch off pulse

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

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

- final pulse

- pinch off pulse

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

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

FAST
SET MEASURE MEMORY MODE
MMA DC
SET
Current
Arc Force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

Setting limits
Measure limits
Edit description

© ESAB AB 2012
82



U8,

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

CONFIGURATION p
TOOLSp

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

Gas preflow
Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description

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

GOUGING
GOUGING
PROCESS GOUGING
ELECTRODE DIAMETER 5 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST ‘I

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

Gouging

SET

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

CONFIGURATION - TOOLS

TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

CONFIGURATION p

MIG/MAG

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

FAST

Configuration Tools
Language Error log
Code lock Export/import

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

-release pulse

MMA defaults

-droplet welding

Fast mode soft buttons
Double start sources
Panel remote enable
WF Supervision

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

Unit of length

Measure value frequency
Register key

Error category config

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

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

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

User accounts

Unit information

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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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
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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,

UZsakymo numeris

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.
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U8,

Priedai

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
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

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

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +32 274511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

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

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

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

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

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

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

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

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

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

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

ESAB Automation Ltd
Andover

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

HUNGARY

ESAB Kit

Budapest

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

ITALY

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

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

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

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

NORWAY

AS ESAB

Larvik

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

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

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

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

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

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

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

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

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

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

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

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

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

ESAB international AB
Gothenburg

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

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

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

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

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

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

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

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

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

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA

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

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

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

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

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

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

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

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

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

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

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

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

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

www.esab.com

ESAB -
A
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