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1 SAKERHET

1 SAKERHET

OBS!

Enheten har testats av ESAB, i en generell konfiguration. Ansvaret for saker och
korrekt funktion i den aktuella installationen avilar den som utfor integreringen.

Det ar anvandaren av ESAB-utrustning som bar yttersta ansvaret for att alla som arbetar
med eller intill utrustningen vidtar alla tillampliga sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna
maste uppfylla de krav som galler fér denna typ av utrustning. Utdver
standardbestammelserna fér en svetsplats ska rekommendationerna nedan féljas.

Allt arbete ska utféras av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens handhavande.
Felaktig anvandning av utrustningen kan leda till risksituationer som kan resultera i
personskada eller skador pa utrustningen.
1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
o dess handhavande
nddstoppens placering
dess funktion
tillampliga sakerhetsatgarder

korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella
andra funktioner hos utrustningen.

o O O O

2. Operatdren ska se till att:
o inga obehdriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den startas
o ingen ar oskyddad nar bagen tands.

3. Arbetsplatsen ska:
o vara lamplig fér andamalet
o vara fri fran drag.

4. Personlig skyddsutrustning

o Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sa som skyddsglaségon,
flamsakra klader och skyddshandskar.

o Bar inte 16st sittande persedlar, sa som halsdukar, skarp och ringar, eftersom sadana
kan fastna och orsaka brannskador.
5. Allmanna forsiktighetsatgarder
o Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
o Arbete pa hdgspanningsutrustning far endast utforas av behorig elektriker.

o Lamplig brandslackningsutrustning ska vara tydligt markerad och Iatt tillganglig nara
arbetsplatsen.

o Smodrjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.
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1 SAKERHET

OBS!

Kasserad elektronisk utrustning ska lamnas till
atervinning.

Enligt direktiv 2002/96/EG om avfallshantering av
elektrisk och elektronisk utrustning och dess
genomfdrande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk
och elektronisk utrustning som natt slutet av sin livslangd
samlas in separat och lamnas till atervinningsanlaggning.

Det avilar den som ager och/eller ansvarar for
utrustningen att halla sig informerad om vilka
atervinningsanlaggningar som ar godkanda.

For mer information, kontakta narmaste
ESAB-aterforsaljare.

0460 896 270 -6 - © ESAB AB 2013



2 INLEDNING

2 INLEDNING

For att du ska kunna utnyttja din svetsutrustning maximalt rekommenderar vi att du laser
denna bruksanvisning.

For allman information om anvandning, se stromkallans respektive tradmatarenhetens
bruksanvisning.

Texten som visas i displayen finns tillganglig pa féljande sprak: Engelska, svenska, finska,
norska, danska, tyska, franska, italienska, holldndska, spanska, portugisiska, ungerska,
polska, amerikanska, tjeckiska, kinesiska och turkiska.

OBS!

Panelens funktioner kan skilja sig at, beroende pa vilken produkt den ar
installerad pa.

2.1 Installningspanel Aristo U82

Installningspanelen levereras med monteringsfaste och engelsk bruksanvisning. En 1,2 m
kabel ar monterad pa panelen. Som tillbehor finns ett USB-minne och en férlangningskabel.
Se kapitlet "TILLBEHOR" i denna bruksanvisning.

Bruksanvisningar pa andra sprak kan laddas ned fran var webbplats: www.esab.com.

1.  Plats for USB-minne
2.  Ratt for flyttning av markoér

3. Display

# 0.0 Volt
4.  Programknappar o 0Amp
6.0 m/min

5. Meny == ' =

L
6. Enter (ange) -

7.  Ratt fér hojning eller sankning av installda
varden och justering av spanningen, #

8.  Ratt for hdjning eller sénkning av installda
varden och justering av
tradmatningshastigheten, *

211 Knappar och rattar

Programknappar (4)

De fem knapparna i rad under displayen har varierande funktioner. ™ —
Dessa programknappar har olika funktioner beroende pa vilken

meny som for tillfallet visas pa displayen. Aktuell funktion for . e ::i‘
respektive knapp visas i texten langst ned i displayen. 0.00 kW

[ N .

R L e

WELD
Nar funktionen ar aktiv anges det av att knappen blir vit: DATA 2
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2 INLEDNING

Meny-knapp (5)

m.?
Tryck pa MENY-knappen for att komma tillbaka huvudmenyn:

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp
TOOLSp
FAST
SET MEASURE | MEMORY MODE

Enter-knapp (6)

=
=
Tryck pa knappen ENTER - for att bekrafta ett val.

Markor-ratt (2)
Med den vanstra ratten flyttas markoren till olika rader i displayen.

Plus/minus-rattar (7, 8)

Med de hogra rattarna Okas eller minskas ett installningsvarde. Vid sidan om rattarna finns
en symbol i form av en fyrkant # eller en stjarna *. De flesta installningar av numeriska
varden kan gdras med valfri ratt, men vissa instéllningar maste géras med endera ratten.

2.2 Placering

Pa baksidan pa installningspanelen finns ett
stdéd som kan fallas ut s& att man kan stalla
den ifran sig och fortfarande se displayen i
uppratt position. Stédet fungerar aven som
upphangningsanordning, sa att
instaliningspanelen kan hangas upp pa
matarenheten.

2.3 USB-anslutning

Externa USB-minnen kan anvandas for att flytta program till och fran instéllningspanelen.
Las mer om detta i avsnittet "Export/import".

Filerna som produceras i installningspanelen lagras i filformatet .xml. USB-minnet ska
formateras som FAT 32 for att fungera.

Vid normal anvandning finns ingen risk for att "virus" ska kunna infektera utrustningen. For
att helt eliminera denna risk rekommenderar vi att det minne som anvands tillsammans med
denna utrustning inte anvands fér andra andamal an detta.

Det kan handa att vissa USB-minnen inte fungerar tillsammans med utrustningen. Vi
rekommenderar darfér USB-minnen fran nagon av de kénda leverantérerna. ESAB tar inget
ansvar for eventuell skada som uppstatt pa grund av felaktig hantering av USB-minnen.

0460 896 270 -8- © ESAB AB 2013



2 INLEDNING

2.3.1

Sa har gor du:

« Stang av huvudstrémbrytaren pa stromkallan.

« Oppna luckan pa installningspanelens véanstra gavel.
» Stick in USB-minnet i USB-kontakten.

« Stang luckan.

» Sla pa huvudstrémbrytaren pa stromkallan.

24

Ansluta USB-minnet.

Forsta steget - val av sprak

Denna meny visas i displayen forsta gangen man startar utrustningen.

SHORT-SPRAT :_CUZ [ - B

H 0.0Volt
0 Amp

* 7.6 m/ min
FIIFl_,E I'HI::H. —TE‘H}E

Vid leverans ar installningspanelen installd pa engelska. For att valja ditt sprak, gor pa

foljande satt.

Tryck pa Meny-knappen for att komma till huvudmenyn.

Med hjalp av den vanstra ratten placeras markoren pa raden for KONFIGURATION.

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CO2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p

TOOLSp

il i | rasT |
SET MEASURE | MEMORY MODE

Tryck pa knappen ENTER

0460 896 270

© ESAB AB 2013



2 INLEDNING

Placera markdren pa raden SPRAK. Tryck pa knappen ENTER fér att visa en lista dver vilka
sprak som ar tillgangliga i installningspanelen.

CONFIGURATION

LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp

REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp

FAST MODE SOFT KEYSp

DOUBLE START SOURCES OFF
PANEL REMOTE ENABLE OFF
WF SUPERVISION ON
AUTO SAVE MODE OFF

TRIGGER WELDDATA SWITCHp>
“‘- QUIT

Placera markoren pa raden for valt sprak och tryck pa knappen ENTER.

NORSK |

POLSKI |

PORTUGUES |

SUOMI

SVENSKA

CHINESE

2.5 Display
MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CO02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p
TOOLSHp
‘ FAST
SET MEASURE | MEMORY MODE
Markor

Installningspanelens markér visas som ett skuggat falt runt texten varvid den markerade
texten blir vit. | bruksanvisningen visas markeringen med fet text.
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2 INLEDNING

Pilar och rullister

Nar det finns mer information efter en rad markeras detta med en svart pil efter texten. Om
det finns fler rader i listan visas en rullist till héger i displayen:

CONFIGURATION a
LANGUAGE ENGL ISH
LU UCK

Textrutor

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

Sparlage

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

251 Symboler pa displayen

CD E A Vald uppsattning svetsdata
| ! B S = Installningsbegransning aktiverad
g

MIG/MAG PULSE 1.0 mm S” 51 M = Matningsbegransning aktiverad
F—# (.00 Volt C Vald matarenhet
G == D Ett fel har uppstatt. Se avsnittet
® O Amp "Fellogg” i kapitlet "VERKTYG".
H—% S 0m/min E Aterkallat minnespositionsnummer
el T e F Valj plus/minus-ratten markt med # for

att Oka eller minska ett parametervarde.
G Uppmatt motorstrom

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

I Andringslage, dndring av
minnesposition

EDIT SETTING LIMITS Iﬁ
FPROCESS
TREEHN

| foeere] ] our |
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2 INLEDNING

2.6 Allman information om installningar

Det finns tre typer av huvudinstallningar:

* Installning av numeriska varden
+ Instéllning med fordefinierade alternativ
+ Instalining av lage PA/AV

2.61 Installning av numeriska varden

Vid installning av ett numeriskt varde anvands nagon av de bada plus/minus-rattarna for att
Oka eller minska ett givet varde. Ett antal varden kan ocksa andras fran fjarreglaget.

2.6.2 Instdllning med fordefinierade alternativ

Vissa installningar gors genom markering av ett alternativ i en lista.
Sa har kan en sadan lista se ut:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Markéren ar har placerad pa raden for MIG/IMAG. Genom att trycka pa knappen ENTER i
detta lage valjer man alternativet MIG/MAG. Vill man istallet valja nagot annat alternativ
placerar man markoéren pa ratt rad genom att stega upp eller ner med den vanstra ratten.
Tryck sedan pa knappen ENTER. Vill man lamna listan utan att gora nagot val trycker man
pa AVBRYT.

2.6.3 Instillningar PA/AV
For vissa funktioner kan man stélla in vardena PA och AV. Synergifunktionen vid MIG/MAG-

och MMA-svetsning ar ett exempel pa en sadan funktion. Instéliningen PA eller AV kan man
valja ur en lista med alternativ enligt beskrivningen ovan.
2.6.4 AVBRYT och ENTER

Programknappen langst till hdger anvands oftast for funktionen AVBRYT, men kan ibland
anvandas for andra funktioner.

« Ett tryck pad AVBRYT innebar att man gar tillbaka till féregaende meny eller skarmbild.

Knappen kallas ENTER i denna bruksanvisning.

* Entryckning pa ENTER innebar verkstallande av ett markerat val i en meny eller i en
lista.
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3 MENYER

3 MENYER

| installningspanelen finns flera olika menyer. Menyerna ar Huvud-, Konfigurations-,
Verktygs-, Svetsdatainstallnings-, Matvardes-, Svetsdataminnes- och Snabbinstaliningsmeny.
Menystrukturen visas i bilagan "MENYSTRUKTUR" i slutet av denna bruksanvisning. Under

startsekvensen visas kort aven en startskdrmbild med information om aktuell

programversion.

Startskarmbild

3.1

P& menyn HUV

Huv

Version: 0.03E

A—
ESAB
A

Copdgriaht © 2008, ESABE AE Sweden

E UERIFYING COMFIGURATION. ..

udmeny

UDMENY valjs svetsprocess, svetsmetod, tradtyp m.m.

Fran denna meny nas alla andra undermenyer.

0460 896 270

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp
TOOLSp
FAST
SET MEASURE | MEMORY MODE

-13 -
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3 MENYER

3.1.1

Konfigurationsmeny

P& menyn KONFIGURATION valjs sprak, andras andra grundinstaliningar, mattenhet m.m.

CONFIGURATION

LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp>

REMOTE CONTROLSp

MIG/MAG DEFAULTSp

MMA DEFAULTSp

FAST MODE SOFT KEYSp-

DOUBLE START SOURCES OFF
PANEL REMOTE ENABLE OFF
WF SUPERVISION ON
AUTO SAVE MODE OFF

TRIGGER WELD DATA SWITCHp>

\

3.1.2 Verktygsmeny

Pa menyn VERKTYG o6verfors filer, visas kvalitets- och produktionsstatistik, felloggar m.m.

0460 896 270

TOOLS

ERROR LOGp>

EXPORT/IMPORTp>

FILE MANAGERp>

SETTING LIMIT EDITORp>
MEASURE LIMIT EDITORp>
PRODUCTION STATISTICSp
QUALITY FUNCTIONSp>

USER DEFINED SYNERGIC DATAp
CALENDARp>

USER ACCOUNTSH>

QUIT

-14 -
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3 MENYER

3.1.3 Meny for instéllning av svetsdata

P& menyn SVETSDATAINSTALLNING &ndras olika svetsparametrar. Menystrukturen
varierar beroende pa vilken svetsprocess som ar vald. Exemplet visar MIG/IMAG-svetsning

med kort-/spraybage.

WELD DATA SETTING

VOLTAGE

WIRE SPEED
INDUCTANCE
SYNERGIC MODE
START DATAp

STOP DATAp
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp
SPOT WELDINGp
EDIT DESCRIPTIONp>

CRATER HOT 4-
FILL START STROKE

0460 896 270 -15 -
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ON
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© ESAB AB 2013



3 MENYER

314 Matvarden

MERSURE

P& menyn MATVARDEN kan man under pagéaende svetsning se uppmatta varden for olika
svetsparametrar.

SHORT/SPRAY. ER70S, CO2, 1.2 mm

# 0.0 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

GAS WIRE 4- 2ND
PURGE | INcH || sTRoKE | REm || FUNCT

Pa skarmen for matvarden kan man justera vardena for vissa parametrar. Vilka dessa
parametrar ar beror pa vilken svetsprocess som ar vald. De parametervarden som kan
justeras ar alltid markerade med # eller *.

De uppmaétta vardena finns kvar i displayen aven efter det att svetsningen har avslutats.
Man kan ga till andra menyer utan att tappa matvardena. Om installt varde andras nar ingen
svetsning pagar andras matvardet till noll for att det inte ska uppsta nagot missforstand.

TIPS:Vid pulssvetsning kan man valja om spanningsvardet ska visas som medelvarde eller
som max-varde. Denna instéllning kan andras under Grundinstallningar for MIG/MAG, se
avsnittet "Grundinstallningar for MIG/MAG".
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3 MENYER

3.1.5 Meny for svetsdataminne

MEMORY

Pa menyn SVETSDATAMINNE sparas, aterkallas, raderas och kopieras olika uppsattningar
av svetsdata. Svetsdatauppsattningarna kan lagras i 255 olika minnespositioner.

WELD DATA MEMORY

1-
5%
3
4-
5.
6 -
T-

PAN(D)

STORE FUNCT QUIT

Mer information finns i kapitlet "MINNESHANTERING".

3.1.6 Snabbinstallningsmeny

P& menyn SNABBINSTALLNINGAR, lankas programknappar till minnespositioner for
svetsdata. Dessa instéllningar goérs pa menyn KONFIGURATION. Numret pa den valda
minnespositionen visas i det évre, hégra hérnet.

SHORT/SPRAY. ER70S, CO2, 1.2 mm 7

# 28.5 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

Mer information finns i kapitlet "Programknappar for snabbinstallining".
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4 MIG/MAG-SVETSNING

Huvudmeny — Process

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

Pulssvetsning anvands for att paverka 6verféringen av dropparna fran ljusbagen sa att den
blir stabil och sprutfri aven vid laga svetsdata.

For traddiametrar som kan anvandas for MIG/IMAG-svetsning med KORT-/SPRAYBAGE och
med PULSSVETSNING, se bilagan "DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS" i slutet av
denna bruksanvisning.

Nar processen MIG/MAG ar vald kan nagon av fyra metoder valjas genom markering av
Metod med hjalp av den vanstra ratten, foljt av ett tryck pa ENTER. Valj mellan
kort-/spraybage, puls eller superpuls och tryck sedan pa ENTER igen.

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE ER70S
SHIELDING GAS co2
WIRE DIAME| SHORT/SPRAY 1.2 mm
CONFIGURAT1 PULSE MIG/MAG
TOOLSp SUPERPULSE MIG/MAG

4.1 Installningar pa menyn for instéallning av svetsdata
411 MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage.
Instéllningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Spanning 8-60V 0,25V (visas X X
med en decimal)
Tradmatningshastighet*™* |0,8 - 30,0 m/min 0,1 m/min X
Induktans 0-100 % 1% X X
Regulatortyp 1-12 1 X -
Synergi* AV eller PA - - -
Gasforstromning 0,1-25s 0,1s X
Krypstart AV eller PA - X
Hot start AV eller PA - X
Hot start, tid 0-10s 0,1s X
Hot start, tradmatning Hela 0,1 m/min X
tradmatningsomrade
t
Krypstart 10-16 A
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Installningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi

Krypstart AV eller PA - X
Kraterfyllnad AV eller PA - X
Kraterfylinadstid 0-10s 0,1s X
Slutlig tradmatning for 1,5 m/min vid aktuell|0,1 m/min X
kraterfylinad tradmatningshastigh

et
Slutlig spanning for 8-24,7V X
kraterfylinad
Slappuls*** AV eller PA
Efterbrinntid 0-1s 0,01s X
Efterbrinntid Slutlig puls eller -

SCT
Gasefterstromning 0,1-25s 0,1s X
Gransvarden 1-50 - - -
Matvardesgranser 1-50 - - -
Punktsvetsning **** AV eller PA - X
Punktsvetsningstid 0-25s 0,1s X

*) Synergilinje vid leverans: solid trad (ER70S), skyddsgas CO2 med trad 1,2 mm.

**) Instéliningsomradet &r beroende av vilken trddmatarenhet som anvénds.

***¥) Stélls in i konfigurationsmenyn Grundinstéliningar MIG/MAG.

****) Det gar inte att vélja punktsvetsning (PA) om instéllningen fér pistolens avtryckare &r

4-takt.

4.1.2 MIG/MAG-svetsning med pulsning

Installningar Instéllningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i

oende synergi

Spanning 10-50V 0,25V (visas X X
med en decimal)

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

Pulsstrom** 100 - 650 A 4 A X

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

Pulsfrekvens 16 - 312 Hz 2 Hz X

Bakgrundsstrom 4-300 A 1A X

Ramp 1-9 1 X

Synergi*** AV eller PA - -

Ka 0-100 % 1%

Ki 0-100 % 1% X

Gasforstréomning 0,1-25s 0,1s X

Krypstart AV eller PA - X

Krypstart AV eller PA - X

Hot start AV eller PA - X
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Installningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Hot start, tid 0-10s 0,1s X
Hot start, tradmatning Hela 0,1 m/min X
tradmatningsomrade
t
Krypstart 10-16 A
Kraterfylinad AV eller PA - X
(pulsning/ingen pulsning)
Kraterfylinadstid 0-10s 0,1s X
Slutlig tradmatning for 1,5 m/min vid aktuell|0,1 m/min X
kraterfyllnad tradmatningshastigh
et
Slutlig spanning for 8-332V X
kraterfyllnad
Slutlig pulsstrom 100 - max A X
Slutlig bakgrundsstrém 12-50 A X
Slutlig frekvens 20-270 Hz X
Slappuls**** AV eller PA
Efterbrinntid 0-1s 0,01s X
Efterbrinntid Slutlig puls eller - X
SCT
Gasefterstréomning 0,1-25s 0,1s X
Installning av 1-50 - - -
gransvarden
Matvardesgranser 1-50 - - -
Punktsvetsning ***** AV eller PA - X
Punktsvetsningstid 0-25s 0,1s X

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

**)IMinimal bakgrundsstrém och pulsstrém &r beroende pa vilken maskintyp som anvands.
***) Synergilinje vid leverans: solid trad (ER70S), skyddsgas CO2 med trad 1,2 mm.

****) Stélls in i konfigurationsmenyn Grundinstéliningar MIG/MAG.

****%) Det gar inte att vélja punktsvetsning (PA) om instéllningen fér pistolens avtryckare &r

4-takt.

41.3

kort-/spraybage/pulsning
Huvudmeny — Process — Metod — Fas — Metod

MIG/MAG-svetsning med SuperPulse, primar/sekundar,

Instéllningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Fas Primar eller - X
Sekundar
Metod Kort-/spraybage - X
eller pulsning
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Installningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Spanning 10-50V 0,25V (visas X X
med en decimal)
Tradmatningshastighet* 0,8 - 30,0 m/min 0,1 m/min X
Induktans 0-100 % 1% X X
Pulsstrom** 100 - 650 A 4 A X
Pulstid 1,7-255ms 0,1 ms X
Pulsfrekvens 16 -312 Hz 2 Hz X
Bakgrundsstrom 4 -300 A 1A X
Ramp 1-9 1 X
Ka 0-100 % 1% X
Ki 0-100 % 1% X
Regulatortyp 1
Synergi*** AV eller PA - - -
Fassvetstid 0-250s 0,01s X
Gasforstromning 0,1-25s 0,1s X
Krypstart AV eller PA - X
Krypstart AV eller PA - X
Hot start AV eller PA - X
Hot start, tid 0-10s 0,1s X
Hot start, tradmatning Hela 0,1 m/min X
tradmatningsomrade
t
Hot start, spanning -14 1ill +27 V -
Krypstart 10-16 A X
Kraterfyllnad AV eller PA - X
(pulsning/ingen pulsning)
Kraterfylinadstid 0-10s 0,1s X
Slutlig trédmatning for 1,5 m/min vid aktuell |0,1 m/min X
kraterfyllnad tradmatningshastigh
et
Slutlig spanning for 8-332V X
kraterfylinad
Slutlig pulsstrom 100 - max A X
Slutlig bakgrundsstrém 12-50 A X
Slutlig frekvens 20-270Hz X
Brytningspuls %
Efterbrinntid 0-1s 0,01s
Efterbrinntid Slutlig puls eller - X
SCT
Gasefterstromning 0,1-25s 0,1s X
Installning av 1-50 - - -
gransvarden
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Installningar Instéillningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi
Matvardesgranser 1-50 - - -
Punktsvetsning AV eller PA - X
Punktsvetsningstid 0-25s 0,1s X
Slappuls**** AV eller PA X

*) Instéliningsomradet &r beroende av vilken trédmatarenhet som anvénds.

**)IMinimal bakgrundsstrém och pulsstrém &r beroende pa vilken maskintyp som anvands.
***) Synergilinje vid leverans: solid trad (ER70S), skyddsgas CO2 med trad 1,2 mm.

****) Stélls in i konfigurationsmenyn Grundinstéliningar MIG/MAG.

4.2 Funktionsforklaringar for installningar
Spanning
Hogre spanning ger langre ljusbage och gor smaltbadet varmare och bredare.

Spanningsinstallningen ar olika for synergi och icke synergi. | lage synergi stalls spanningen
in som en positiv eller negativ avvikelse fran spanningens synergilinje. | lage icke synergi ar
spanningsvardet installt som ett absolutvarde.

Spanningen stalls in pa skarmen for matvarden, pa svetsdatainstallnings-, eller
snabbinstallningsmenyn. Om fjarreglage anvands kan installningen goras fran detta.

Tradmatningshastighet

Tradmatningshastigheten stalls in i meter per minut.

Tradmatningshastigheten stalls in pa skarmen fér matvarden, pa svetsdatainstallnings-, eller
snabbinstallningsmenyn. Om fjarreglage anvands kan installningen goras fran detta.

Induktans

Hdgre induktans ger bredare smaltbad och mindre stank. Lagre induktans ger
ett hardare ljud, men gor ljusbagen stabilare och mer koncentrerad.

Induktansen stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn.
Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage.

Regulatortyp
Paverkar kortslutningsférlopp och varme i svetsen.

Denna installning bor inte andras.

Pulsstrom
Det hogre av de tva stromvardena vid pulsstrom.

Pulsstrém stalls in pa svetsdatainstaliningsmenyn med synergifunktionen avstangd.
Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Pulstid
Den tid pulsstrommen ar aktiv under en pulsperiod.

Pulsstrom stélls in pa svetsdatainstaliningsmenyn med synergifunktionen avstangd.
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Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Pulsfrekvens
Tid fér bakgrundsstrdm som tillsammans med tid for pulsstrém ger pulsperiod.

Pulsfrekvensen stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn med synergifunktionen avstangd.
Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Bakgrundsstrom
Det lagre av de tva stromvardena vid pulsstrom.

Bakgrundsstrom stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn med synergifunktionen avstangd.

Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.

Strom

A

AJ B C -

! » Tid
MIG/MAG-svetsning med pulsning

A = Bakgrundsstrém

B = Pulstid

C = Pulsperiodtid

D = Pulsstrom

Ramp

Ramp innebar att pulsstrommen langsamt ékar/minskar till det installda vardet.
Rampparametern kan stéllas i nio steg, dar varje steg motsvarar 100 ys.

Rampen paverkar ljudet. En brant ramp ger ett hdgre och skarpare ljud. En for svag ramp
kan i varsta fall férsamra pulsens férmaga att stdnga av droppen.

Ramp stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn med synergifunktionen avstangd.
Galler endast vid MIG/MAG-svetsning med pulsning.
Ka

Ka ar den proportionella delen och motsvarar regulatorns forstarkning. Ett lagt varde gor att
spanningen inte konstanthalls lika exakt.

Ka stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn — interna konstanter med synergifunktionen
avstangd.

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

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

Ki stalls in pa svetsdatainstaliningsmenyn — interna konstanter med synergifunktionen
avstangd.

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

Varje kombination av tradtyp, traddimension och gasblandning kraver ett unikt forhallande
mellan traédmatningshastighet och spanning (baglangd) for att sékerstalla en stabil och
funktionell ljusbage. Spanningen (ljusbagslangden) anpassar sig automatiskt enligt den
férprogrammerade synergilinje som valts, vilket gér det mycket lattare att snabbt hitta ratt
svetsparametrar. Sambandet mellan tradmatningshastighet och évriga parametrar kallas
synergilinje.

For trad- och gaskombinationer, se bilagan "DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS" i slutet
av denna bruksanvisning.

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

For att skapa egna synergilinjer, se avsnittet "Anvandardefinierade synergidata".
Aktivering av synergin sker i svetsdatainstallningsmenyn.

Fas

| denna funktion valjs mellan primar och sekundar.

| primar anger man héga data och i sekundar laga data.

Instaliningarna anvands for att bestdmma om primar- eller sekundardata ska vara
tillgangliga for andring. Den bestammer ocksa vilka data som paverkas i mat- och fjarrlage.
Tradmatningshastigheten som visas pa skarmen for matvarden visar hastigheten i den
valda fasen. Spanning, strom och svetseffekt ar emellertid baserad pa matning under bada
faserna.

Det gar att valja olika synergier i primar- och sekundarfas.

Primar- eller sekundarfas stalls in under "INSTALLNING MIG/MAG" nar Superpulse ar valt
och synergin ar avstangd.

ﬁ Gasforstromning
“
f

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

Gasforstromning stélls in pa svetsdatainstaliningsmenyn — startdata.
Krypstart
Vid krypstart matas traden med 50 % av installd tradmatningshastighet, tills den
far elektrisk kontakt med arbetsstycket.

Vid Hot start ar den 50 % av tiden for Hot start.

Krypstart stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn — startdata.
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Krypstart

Krypstart innebar att matningen stoppas nar svetstraden kortsluter mot arbetsstycket.
Tradmataren borjar reversera svetstraden tills kretsen med arbetsstycket bryts och
svetsbagen tands. Tradmataren borjar sedan mata svetstrad i ratt riktning och en svetsstart
genomfors.

Krypstart stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn — startdata.

Galler svetsning med trddmatare som har funktionen for reversering av tradmatning.

Hot start

Hot start 6kar trédmatningshastigheten och spanningen under en instéllbar tid i bérjan av
svetsforloppet. Huvudsyftet ar att ge mer energi vid svetsstarten vilket minskar risken for
bindfel i borjan av svetsfogen.

Synergi - Hot start

For att ge mer energi vid svetsstart och sakerstalla intrdngningen kan man under en viss tid
Oka tradmatningshastigheten relativt den installda tradmatningshastigheten. Hastigheten
stalls in relativt ordinarie tradmatningshastighet. Tiden startar nar ljusbagen tands och
langden ar den installda tiden fér Hot start. Synergi 6kar tradmatningshastigheten med

2 m/min.

Ingen synergi - Hot start

Om ingen synergi ar vald kan spanningen stallas in.

Under icke synergi och pulsning kan spanning, pulsstréom, bakgrundsstrém och frekvens
stallas in.

OBS!

Det ar majligt att stalla in negativa varden for tradmatning och Hot start-spanning
vid Hot start. Detta ar anvandbart vid hdga svetsdata for att géra svetsstarten
jdmn genom att "stega upp" svetsdata i bérjan av svetsningen.

Hot start aktiveras pa skarmen for matvarden eller pa svetsdatainstallningsmenyn —
startdata.

Krypstart

Systemet kdnner av nar traden far kontakt med arbetsstycket.
Krypstart stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn — startdata.
Galler endast vid robotsvetsning.

Kraterfylinad

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

Vid pulssvetsning ar det mgjligt att valja mellan pulsad och icke pulsad kraterfyllnad. Icke
pulsad kraterfyllnad gar snabbast att utféra. Pulsad kraterfylinad tar nagot langre tid, men
ger en sprutfri kraterfylinad om lampliga varden anvands.

Synergi - kraterfylinad

| lage synergi ar kraterfylinadstiden och den slutliga trddmatningshastigheten installd i bade
pulsad och icke pulsad kraterfyllnad. Spanningen och pulsparametrarna minskas till slutliga
varden med hjalp av synergin.
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Icke synergi - kraterfyllnad

| Iage icke synergi gar det att andra installningarna for fa en annan baglangd i slutet av
kraterfyllnaden. En sluttid for slutvardet vid kraterfyllnad kan &ven stéllas in.

Vid icke pulsad kraterfyllnad, kan den slutliga spanningen stéllas in. Vid pulsad kraterfyllnad
kan den slutliga spanningen, slutliga pulsstrémmen, slutliga bakgrundsstrémmen och den
slutliga frekvensen, stallas in.

De slutliga parametervardena maste alltid vara lika med eller lagre an de installda vardena
for kontinuerlig svetsning. Om installningarna for kontinuerlig svetsning sanks under installda
slutvarden sanks aven slutvardena. De slutliga parametervardena kommer inte att dkas igen
om installningen for kontinuerlig svetsning okas.

Exempel:

Du har 4 m/min som slutlig trddmatningshastighet och sanker tradmatningshastigheten till
3,5 m/min. Den slutliga tradmatningshastigheten kommer da ocksa att sankas till 3,5 m/min.
Den slutliga tradmatningshastigheten stannar vid 3,5 m/min aven da
tradmatningshastigheten 6kas igen.

Kraterfylinad aktiveras pa skarmen for matvarden eller pa svetsdatainstallningsmenyn —
stoppdata.

Avslutningspuls

Avslutningspuls ar en puls som aktiveras for att det inte ska bildas nagon kula pa traden da
svetsningen avbryts.

Galler endast MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage och kort pulssvetsning. Vid
pulssvetsning synkroniseras avslutningen med en puls, avslutningspuls, vilken kan stallas in
pa 20 - 200 %.

Avslutningspulsen stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn — stoppdata.

H Efterbrinntid
Efterbrinntid &r en férdrdjning mellan tidpunkten da traden boérjar bromsas till
1 dess stromkallan stanger av svetsspanningen. For kort efterbrinntid ger langt
tradutstick efter avslutad svetsning, vilket medfér risk att tréden fastnar i
smaltbadet nar detta stelnar. For 1ang efterbrinntid ger kortare utstick och 6kad
risk for att ljusbagen ska brinna upp i kontaktmunstycket.

Efterbrinntiden stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn — stoppdata.
Efterbrinntid

Valj har antingen Slutlig puls eller SCT "Short Circuit Termination" (kortslutningsterminering).
SCT ar en funktion som ger sma, upprepade kortslutningar vid slutet av svetsningen tills
tradmatningen har stoppats helt och kontakten med arbetsstycket brutits.

Efterbrinntiden stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn — stoppdata.
Galler svetsning med trddmatare som har funktionen for reversering av tradmatning.
Slappuls

Om traden fastnar i arbetsstycket sa kénner systemet av detta. En strémpuls skickas ut som
lossar traden fran ytan.

Galler endast MIG/MAG-svetsning med kort-/spraybage och kort pulssvetsning. Vid
pulssvetsning synkroniseras avslutningen med en puls, avslutningspuls, vilken kan stallas in
pa 20 - 200 %.

Installningen gors pa konfigurationsmenyn — grundinstallningar MIG/MAG.

0460 896 270 -26 - © ESAB AB 2013



4 MIG/MAG-SVETSNING

Gasefterstromning

% Gasefterstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma efter att
ljusbagen slackts.

Gasefterstromning stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn — stoppdata.

Installning av gransvarden och matvardesgranser

Under gransvarden valjs ett gransvardesnummer. For instélining, se avsnittet "Andra
installda gransvarden" och "Andra matvardesgranser”.

Gransvarden aktiveras pa svetsdatainstaliningsmenyn.
Punktsvetsning

Punktsvetsning anvands nar man vill punktsvetsa samman tunna platar.

OBS!
Det gar inte att forkorta svetstiden genom att slappa avtryckaren.

Punktsvetsning aktiveras och punktsvetsningstiden stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

4.2.1 QSet

QSet anvands for att Iattare stélla in svetsparametrar. Med hjalp av plus/minus-rattarna dkas
eller minskas baglangden, fran -18 till + 18 steg.

KORTBAGE

Vid férsta svetsstarten med en ny tradtyp/gastyp staller QSet automatiskt in alla nédvandiga
svetsparametrar. Darefter har QSet lagrat alla data som behdvs for att producera en bra
svetsfog. Spanningen anpassas sedan automatiskt till andringar i tradmatningshastigheten.

SPRAYBAGE

Nar man narmar sig ett spraybageomrade maste man oka vardet for QSet. Koppla ifran
QSet-funktionen vid svetsning med ren spraybage. Alla installningar fran QSet foljer med,
forutom spanningen, vilken maste stallas in.

Rekommendation: Gor en forsta svetsning med QSet (6 sekunder) pa en provbit, for att
faststalla korrekta varden.

QSet-vardet stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn for process MIG/MAG och metod
KORT-/SPRSAYBAGE.

4.2.2 Synergigrupp

Vid mekaniserad svetsning finns mdjlighet att valja mellan tre synergigrupper:

+ STANDARD
+ ROBOT
+ SAT
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Forhallande mellan svetshastighet och plattjocklek for de olika synergigrupperna:

Plattjocklek

F 3

2B

» Svetsningshastighet
A = STANDARD-linje

B = ROBOT-linje

C = SAT-linje

Synergigruppen ROBOT anvands for robotsvetsning eller annan mekaniserad svetsning.
Den ar anpassad for hogre hastigheter an vid svetsning med standardlinjerna.

SAT betyder Swift Arc Transfer. Denna synergigrupp ar lamplig for hdga hastigheter, for
extrema vinklar och for plattjocklekar om 2—-3 mm.

For trad- och gaskombinationer fér SAT, se bilagan "DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS"
i slutet av denna bruksanvisning.

Synergigruppen stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn for process MIG/MAG.

4.3 SuperPulse

Huvudmeny — Process — Metod

Metoden SuperPulse anvands for att battre kontrollera smaltbadet och stelningsforloppet.
Smaltan hinner delvis stelna mellan varje puls.

Fordelar med att anvanda SuperPulse:

* Mindre kanslighet for variationer i spaltbredden
» Battre kontroll dver smaltan vid lIagessvetsning
+ Battre kontroll dver intréngningen och intrangningsprofilen
* Minskad kanslighet fér ojamn varmebortledning

SuperPulse kan betraktas som en programmerad vaxling mellan tva MIG/MAG-installningar.
Tidsintervallerna bestams av den primara respektive sekundara fastidsinstallningen.

Svetsningen startar alltid i primarfas. Om Hot start ar valt kommer primardata att anvandas
under Hot start-tiden plus fastiden fér primardata. Kraterfylinad ar alltid baserad pa
sekundardata. Om ett stoppkommando aktiveras under primarfastiden évergar processen
omedelbart till sekundardata. Svetsavslutningen baseras pa sekundardata.

431 Trad- och gaskombinationer
For trad- och gaskombinationer, se bilagan "DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS" i slutet
av denna bruksanvisning.
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4.3.2 Olika pulsningsmetoder

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

Heat

PA
R I

0620 40 60 80 100 120 140 16.0 18.0
A = Pulsning i primarfas och kort bage i sekundarfas

- - - .- - ==

I I | | I P Platdimension

B = Pulsning i primarfas och pulsning i sekundarfas

C = Spray i primarfas och pulsning i sekundarfas

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

Forsiktighetsatgarder!

Vid anvandning av SuperPulse belastas tradmatarenheten hart. Folj gransvardena i foljande
diagram s3 att funktionssakerheten i tradmatarenheten inte aventyras.
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4 MIG/MAG-SVETSNING

Skillnad i tradmatningshastighet

A m/min
8 7~ g
A |
7
7
/|
6
/ =

. /| 20m/min

] == 15m/min
4
3.
2 |

0.2 0.25 03 0.35 0.4 0.45 0.5

Kurvorna for 15 m/min respektive 20 m/min avser primar trddmatningshastighet. Cykeltiden
ar summan av primar och sekundar fastid.

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

Exempel: Om cykeltiden ar 0,25 s och den primara tradmatningshastigheten ar 15 m/min,
far skillnaden mellan primar och sekundar tradmatningshastighet ej éverstiga 6 m/min.

Svetsexempel A
| detta exempel svetsas en 10 mm plat med 1,2 mm aluminiumtrad och argonskyddsgas.

Gor foljande installningar pa installningspanelen:

Process Superpulse Superpulse
Fas Primar Sekundar
Metod Kort-/spraybage Pulsning
Tradtyp ER5356 ER5356
Skyddsgas Ar Ar
Traddimension 1,2 mm 1,2 mm
Spéanning (+1,0V) (+3,0V)
Tradmatningshastighet 15,0 m/min 11,0 m/min
Fastid 0,1s 0,1s

Primar och sekundar fastid ar0,1s+0,1s=0,2 s.

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

Svetsexempel B

| detta exempel svetsas en 6 mm plat med 1,2 mm aluminiumtrad och argonskyddsgas.

Gor foljande installningar pa installningspanelen:
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4 MIG/MAG-SVETSNING

Process
Fas

Metod
Tradtyp
Skyddsgas

Traddimension

Spéanning

Tradmatningshastighet

Fastid

Superpulse
Primar
Pulsning
ER5356

Ar

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

Superpulse
Sekundar
Pulsning
ER5356

Ar

1,2 mm
(+2,0V)
9,0 m/min
0,15s

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

Skillnaden i trdadmatningshastighet ar 12,5 m/min - 9,0 m/min = 3,5 m/min.
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5 MMA-SVETSNING

5 MMA-SVETSNING

Huvudmeny — Process

Manuell bagsvetsning, MMA-svetsning, ar svetsning med belagda elektroder. Nar
svetsbagen tands smalter elektroden och belaggningen bildar skyddande slagg.

For elektroddimensioner som kan anvandas for MMA-svetsning, se bilagan "DIMENSIONER
FOR TRAD OCH GAS" i slutet av denna bruksanvisning.

5.1 MMA-svetsning, likstrom

Instéllningar Instédllningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi

Strom* 16 - 650 A 1A X

Bagtryck "Arc Force” 0-100 % 1% X

Min. stromfaktor 0-100 % 1% X

Regulatortyp 0-1 X

Synergi AV eller PA - - -

Hot Start AV eller PA - X

Hot start, varaktighet 1-30 1 X

Hot start, amplitud % - X

Installning av 0-50 1 - -

gransvarden

Matvardesgranser 0-50 1 - -

*) Maximal strém beroende pa vilken maskintyp som anvénds.

5.2 MMA-svetsning, vaxelstrom

Instéllningar Instédllningsomrade || steg om Synergiber |Installbar i
oende synergi

Strom* 16 - 650 A 1A X

Bagtryck "Arc Force” 0-100 % 1% X

Min. stromfaktor 0-100 % 1% X

Regulatortyp 0-1 X

Synergi AV eller PA - - -

Hot Start AV eller PA - X

Hot start, varaktighet 1-30 X

Hot start, amplitud % - X

Instélining av 0-50 1 - -

gransvarden

Matvardesgranser 0-50 1 - -

*) Maximal strom beroende pa vilken maskintyp som anvénds.
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5 MMA-SVETSNING

5.3 Funktionsforklaringar for installningar

—_ Likstromssvetsning (DC)

Vid hégre strom erhalls ett bredare smaltbad, som ger battre intrangning i
arbetsstycket.

Stromvardet stélls in pa skarmen foér matvarden, pa svetsdatainstallnings-, eller
snabbinstallningsmenyn.
Bagtryck (Arc Force)

Bagtrycket har betydelse for hur strommen andras vid forandring av
baglangden. Lagre bagtryck ger lugnare ljusbage med mindre stank.

Bagtrycket stalls in pa svetsdatainstaliningsmenyn nar synergifunktionen ar avaktiverad.
Min. stromfaktor

Installning av minsta stromfaktor anvands vid anvandning av vissa specifika elektroder.
Denna installning boér inte &ndras.

Regulatortyp

Paverkar kortslutningsférlopp och varme i svetsen.

Denna installning boér inte &ndras.

Synergi

Synergi for MMA-svetsning innebar att stromkallan automatiskt optimerar egenskaperna for
den elektrodtyp och dimension som valts.

Synergi for MMA-svetsning aktiveras pa svetsdatainstallningsmenyn.

Varmstart (Hot Start)

Varmstartsfunktionen Hot Start 6kar svetsstrommen under en fast installd tid i
bdrjan av svetsningen.

Hot start for MMA aktiveras pa svetsdatainstallningsmenyn.

Instéllning av gransvarden och matvardesgranser

Under gransvarden véljs ett gransvardesnummer. Fér instéliningar, se avsnittet "Andra
installda gransvarden" och "Andra matvardesgranser” i kapitlet "VERKTYG".

Gransvarden aktiveras pa svetsdatainstallningsmenyn.
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6 TIG-SVETSNING

Huvudmeny — Process

TIG-svetsning
Vid TIG-svetsning smalts metallen i arbetsstycket med en ljusbage fran en icke
mmmmn  SMltande volframelektrod. Smaltbadet och elektroden skyddas med skyddsgas.

Pulserande strom
Svetsning med pulserande strém anvands for att ge battre kontroll dver

smaltbadet och svetsgodsets stelning. Pulsfrekvensen ska stéllas in sa 1agt att
smaltbadet hinner stelna atminstone delvis mellan varje puls. Det kravs fyra
parametrar for att stalla in pulsfunktionen: pulsstrom, pulsvaraktighet,
bakgrundstrom och paustid.

6.1 Instédllningar pa menyn for installning av svetsdata
6.1.1 TIG-svetsning utan pulsning, likstrom

Instédllningar Installningsomrade | steg om
HF/LiftArc™ HF eller LiftArc™ -

Live TIG-start* - -

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

Strom* 4-500 A 1A
Slope up-tid 0-25s 0,1s
Slope down-tid 0-25s 0,1s
Gasforstréomning 0-25s 0,1s
Gasefterstréomning 0-25s 0,1s

HF, automatisk startpuls AV eller PA -

HF, startpuls 4-500 A 1A
Instéllning av gréansvarden 0-50 1
Matvardesgranser 0-50 1

*) Beroende pa vilken maskintyp som anvéands.

6.1.2 TIG-svetsning med pulsning, likstrom

Instéllningar Installningsomrade | steg om
HF/LiftArc™ HF eller LiftArc™ -

2/4-takt 2-takt eller 4-takt -
Pulsstrom* 4-500 A 1A
Bakgrundsstrom 4-500 A 1A
Pulstid 0,001-5s 0,001 s
Bakgrundstid 0,001-5s 0,001 s
Slope up-tid 0-25s 0,1s
Slope down-tid 0-25s 0,1s
Gasforstromning 0-25s 0,1s
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Instéllningar Installningsomrade | steg om
Gasefterstromning 0-25s 0,1s
HF, automatisk startpuls AV eller PA -

HF, startpuls 4-500 A 1A
Installning av gransvarden 0-50 1
Matvardesgranser 0-50 1

*) Maximal strém beroende pa vilken maskintyp som anvénds.

6.1.3 TIG-svetsning utan pulsning, vaxelstrom

Instéallningar Installningsomrade | steg om
HF/LiftArc™ HF eller LiftArc™ -
2/4-takt 2-takt eller 4-takt -
Strom* 4-500 A 1A
Slope up-tid 0-25s 0,1s
Slope down-tid 0-25s 0,1s
Gasforstromning 0-25s 0,1s
Gasefterstromning 0-25s 0,1s
Forvarmning 0-100 1
Frekvens Hz ?
Balans % 1%
Offset A

Installning av gransvarden 0-50 1
Matvardesgranser 0-50 1

*) Maximal strém beroende pa vilken maskintyp som anvénds.

Funktionsforklaringar for installningar

6.2
y HF-tandning
j HF-tandningen tander ljusbagen med hjalp av en hogfrekvent pilotstrém, nar
elektroden fors i narheten av arbetsstycket.
|
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6 TIG-SVETSNING

1 LiftArc™-tandning

LiftArc™ tander ljusbagen nar elektroden stryks mot arbetsstycket och sedan
lyfts upp en liten bit.

Tandning med LiftArc™:

1. Elektroden bringas i kontakt med arbetsstycket.
2. Svetspistolens avtryckare trycks in och en lag tandstrom borjar flyta.

3. Svetsaren lyfter elektroden fran arbetsstycket, varvid ljusbagen tands och
svetsstrommen automatiskt okar till installt varde.

LiftArc™ aktiveras pa huvudmenyn — startmetod.

Live TIG-start
Vid Live TIG-start tands ljusbagen nar volframelektroden fors i kontakt med arbetsstycket och
sedan lyfts nagot.

- Live TIG-start aktiveras pa processmenyn
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2-takt

A = Gasforstromning

; A : i D3 B = Slope up
4} @ : : C = Slope down
1 2 D = Gasefterstromning

Funktioner vid 2-takt manévrering av brdnnaravtryckare.

| lage 2-takt startar gasforstrémning (om sadan anvands) nar TIG-brannarens avtryckare (1)
trycks in och ljusbagen tands. Strommen stiger till installt varde (reglerat av slope
up-funktionen, om sadan ar aktiverad). Nar avtryckaren slapps (2) sanks strommen (eller
startar slope down, om sadan ar aktiverad) och ljusbagen slacks. Gasefterstromning sker,
om sadan ar aktiverad.

2-takt aktiveras pa huvudmenyn — avtryckarlage eller pa skarmen fér matvarden.
4-takt

A = Gasforstromning

— A i T B ] B = Slope up
4} : \IL ' ﬁ} ' JL : C = Slope down
1 2 3 4 D = Gasefterstromning

Funktioner vid 4-takt manévrering av brénnaravitryckare.

| lage 4-takt startar gasférstromning (om sadan anvands) nar avtryckaren (1) trycks in. Nar
gasforstromningstiden 16pt ut gar strommen upp till pilotniva (ett par ampere) och ljusbagen
tands. Nar avtryckaren slapps (2) 6kar strommen till installt varde (med slope up, om sadan
ar aktiverad). Vid svetsslutet trycker svetsaren ater pa avtryckaren (3), varvid strémmen
sanks ned till pilotniva igen, (med slope down, om sadan ar aktiverad). Nar avtryckaren
slapps igen (4) slacks ljusbagen och gasefterstromningen startas.

4-takt aktiveras pa huvudmenyn — avtryckarlage eller pa skarmen for matvarden.

Stréom
Vid hogre strom erhalls ett bredare smaltbad, som ger battre intrangning i arbetsstycket.

Stromvardet stalls in pa skarmen for matvarden, pa svetsdatainstallnings-, eller
snabbinstallningsmenyn.

Galler endast vid TIG-svetsning med konstant stréom.
Pulsstrom

Det hogre av de tva stromvardena vid pulsstrom. Vid pulsning pulsas aven slope up och
slope down.

Pulsstrommen stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.
Bakgrundsstrom

Det lagre av de tva stromvardena vid pulsstréom.
Bakgrundsstrommen stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.

0460 896 270 -37 - © ESAB AB 2013



6 TIG-SVETSNING

Pulstid
Den tid pulsstrommen ar aktiv under en pulsperiod.
Pulstiden stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.
Bakgrundstid

Tid for bakgrundsstrém som tillsammans med tid for pulsstrém ger pulsperiod.
Bakgrundstiden stalls in pa svetsdatainstaliningsmenyn.

Galler endast vid TIG-svetsning med pulsning.

Strom

A

A

- Tid

TIG-svetsning med pulsning.
A = Bakgrundsstrom

B = Bakgrundstid

C = Pulstid

D = Pulsstrom

_/_ Uppramptid (slope up)

Upprampningsfunktionen later TIG-ljusbagen tandas vid Iag initialstrom och
rampar sedan sakta upp strommen till installt varde. Detta ger "mjukare”
uppvarmning av elektroden och ger svetsaren tid att fa elektrodlaget korrekt
innan full svetsstrom uppnas.

Slope up stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

_\_ Nedrampning (slope down)

Vid TIG-svetsning anvands nedrampningsfunktionen fér att undvika kratrar och
sprickor vid svetsavslut.

Slope down stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

ﬁ Gasforstromning
é“
f

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

Gasforstromning stélls in pa svetsdatainstaliningsmenyn.
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Gasefterstromning

% Gasefterstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma efter att
ljusbagen slackts.

Gasefterstromning stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn.
Automatisk startpuls

Denna funktion anvands for att snabbt erhalla en stabil ljusbage.

Forvarmning

Wolframelektrod Instéllningsvarde
Skyddsgas

7/} Farg Typ Ar Ar + 30% He
1,6 Gron WP \/ - -
1,6 Gron WP U 30 35
1,6 Guld WL15 \/ 20 20
1,6 Guld WL15 U 30 35
2,4 Gron WP N/ 45 -
2,4 Grén WP U 55 60
2,4 Guld WL15 \J 40 40
2,4 Guld WL15 U 45 50
32 Gron WP \/ 55 -
3,2 Grén WP U 65 65
32 Guld WL15 \/ 60 60
3,2 Guld WL15 U 70 70
4,0 Gron WP \/ 70 75
4,0 Grén WP U 80 85
4,0 Guld WL15 \/ 65 65
4,0 Guld WL15 U 70 75

WP = Ren wolframelektrod WL15 = Lantanlegerad wolframelektrod
Elektrodférvarmning stélls in pa svetsdatainstaliningsmenyn.

Galler endast TIG-svetsning med vaxelstrom.

Frekvens

f Lagre frekvens (vid vaxelstromssvetsning) medfor att en storre andel av
~ svetsvarmet utvecklas i arbetsstycket, vilket ger bredare smaltbad.

Hogre frekvens ger smalare ljusbage med hoégre bagtryck, vilket gér smaltbadet
smalare.

Frekvensen stalls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

Galler endast TIG-svetsning med vaxelstrom.
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Balans

Instalining av balansen mellan den positiva (+) och negativa (-)
c'/o elektrodhalvperioden vid svetsning med vaxelstrom (AC).

Lagre balansvarde far en storre andel av svetsvarmet att utvecklas i elektroden
och ger battre oxidbrytning pa arbetsstycket.

Hogre balansvarde far en storre andel av svetsvarmet att utvecklas i
arbetsstycket och ger darmed 6kad intrangning.

Balansen stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

Galler endast TIG-svetsning med vaxelstrom.

Offset

Med denna funktion hojs eller sdnks nollnivan.

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

Med sankt nollniva blir elektroden varmare och arbetsstycket far en samre intrangning.
Offset stélls in pa svetsdatainstallningsmenyn.

Galler endast TIG-svetsning med vaxelstrom.

6.3 Forklaring av andra funktioner

Renblasning med gas

Renblasningsfunktionen anvands dels for att mata gasflodet, dels for att blasa

( ut luft och eventuell fukt ur gasslangarna innan svetsningen borjar. Renblasning
pagar sa lange knappen halls intryckt. Vid renblasning laggs ingen bagspanning
ut och ingen trddmatning sker.

Gasspolning aktiveras pa skarmen for matvarden.
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7 LUFTBAGSMEJSLING

Huvudmeny — Process
Vid luftbagsmejsling anvands en speciell kolelektrod med kopparhdlje.

En ljusbage mellan kolelektroden och arbetsstycket smalter materialet. Luft tillférs sa det
smalta materialet blases bort.

Foljande elektroddimensioner kan véljas for luftbagsmejsling: 4,0, 5,0, 6,0, 8,0, 10 och 13
mm.

Luftbagsmejsling rekommenderas ej for stromkallor under 400 A.

71 Instadllningar pa menyn for installning av svetsdata

Instéllningar Instéllningsomr || steg om Synergiberoend |Installbar i
ade e synergi

Spanning 8-60V 1V X X

Synergi* AV eller PA - - -

Induktans 0-100 %

Regulatortyp 1-12 1 X

*) Synergilinjen vid leverans: 5,0 mm elektrod (kolstav).

7.2 Funktionsbeskrivningar
Spéanning
Vid hégre spanning erhalls ett bredare smaltbad, som ger battre intrdngning i arbetsstycket.

Spanningen stalls in pa skarmen for matvarden, pa svetsdatainstallnings-, eller
shabbinstallningsmenyn.

Induktans

OBS!
Denna installning bor inte &ndras.

Regulatortyp
Paverkar kortslutningsférlopp och varme i svetsen.

Denna installning bor inte &ndras.
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8 MINNESHANTERING

8.1 Arbetssatt for installningspanelen
Installningspanelen kan sagas besta av tva delar: arbetsminnet och svetsdataminnet.
Lagra == Svetsdataminne
Arbetsminne <= Aterkalla

| arbetsminnet skapas en komplett uppsattning svetsdatainstaliningar som kan lagras i
svetsdataminnet.

Under svetsning ar det alltid innehallet i arbetsminnet som styr processen. Det ar darfér
ocksa mojligt att aterkalla en svetsdatauppsattning fran svetsdataminnet till arbetsminnet.

Observera att arbetsminnet alltid innehaller de senast valda svetsdatainstéllningarna. De kan
vara aterkallade fran svetsdataminnet eller individuellt &ndrade instaliningar. Arbetsminnet ar
med andra ord aldrig tomt eller "nollstallt".

Huvudmeny — Minne — Svetsdataminne

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE TYPE ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp
TOOLSp
FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

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

Det gar aven att radera och kopiera datauppsattningar och aterkalla en uppséattning
svetsdata till arbetsminnet.

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

Om svetsdataminnet ar tomt visas foljande bild pa displayen.

Vi ska nu lagra en uppsattning svetsdata. Den ska lagras pa minnesposition 5. Tryck pa

LAGRA. Position 1 visas. Vrid pa nagon av installningsrattarna och ta fram position 5. Tryck
pa LAGRA.

WELD DATA MEMORY

Markera rad fem med hjalp av nagon av rattarna. Tryck pa LAGRA.

WELD DATA MEMORY

5-

Foljande skarm visas pa displayen.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

I >0 |
sTORE | RECALL ‘ DELETE [| FUNCT QUIT

Langst ned i displayen visas delar av innehallet i datauppsattning nummer 5.
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8.3 Aterkalla

Vi ska aterkalla en lagrad datauppsattning:

Valj raden med hjélp av nagon av rattarna. Tryck pa ATERKALLA.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

2ND
STORE RECALL |§ DELETE |§ FUNCT |§ QUIT

Tryck pa JA for att bekrafta att du vill aterkalla datauppsattning nummer 5.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

5
RY? st

\[e] | YES

Ikonen i 6vre, hogra hornet pa skarmen for matvarden visar vilket minnespositionsnummer
som ar aterkallat.

TIG :CONSTANT 1 'K 5 3

0.0Volt
0O Amp

0.00 kW
GRS 4-
PURGE [ STROKE - REM -
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8.4 Radera

I minnesmenyn kan man radera en eller flera datauppsattningar.
Vi ska radera den datauppsattning vi lagrade i ett tidigare exempel.

Markera datauppsattningen. Tryck pa RADERA.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

PAN(D)
STORE ‘ RECALL DELETE FUNCT QUIT

Tryck pa JA for att bekrafta att du vill radera.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DELETE _WELD DATA
NE. 37

RT

D ]

Ga tillbaka till minnesmenyn med NEJ-knappen.
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8.5 Kopiera

Gor pa foljande satt for att kopiera innehallet i en svetsdatauppsattning till en ny
minnesposition:

Markera den minnesposition du vill kopiera och tryck pa 2:a FUNKT.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START

100 AMP
2ND ‘
STORE RECALL | DELeTE Jrunct || auiT

Tryck pa KOPIERA.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

2ND |
COPY EDIT FuncT | [Tt

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

Stega med nagon av rattarna fram till den minnesposition som valts, i detta fall position 50.
Tryck pa JA.

WELD DATA MEMORY

50-

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

Darmed har svetsdata nummer 5 kopierats till minnesposition 50.

Ga tillbaka till minnesmenyn med AVBRYT.
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8.6 Andra

Gor pa foljande satt for att andra innehallet i en svetsdatauppsattning:

Markera den minnesposition du vill &ndra och tryck pa 2:a FUNKT. Tryck sedan pa ANDRA.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

2ND
COPY EDIT FUNCT QUIT

En del av huvudmenyn visas och visar symbolen # som betyder att man ar i ett
andringslage.

Markera den instéllning du vill andra och tryck pa ENTER. Valj fran listan och tryck pa
ENTER igen.

TIG |
START METHOD HF-START
GUN TRIGGER MODE 4-STROKE
TIG HF-START
100 AMP

-A-g- QUIT

Tryck pa STALL IN for att komma till SVETSDATAINSTALLNINGAR. Markera de varden du
vill andra och justera med plus/minus-rattarna. Avsluta med AVBRYT.

WELD DATA SETTING |
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 00S
SLOPE DOWN TIME 20S
GAS PREFLOW 058
GAS POSTFLOW 508
SETTING LIMITS -
MEASURE LIMITS :
EDIT DESCRIPTION

GAS 4-
PURGE STROKE REM QUIT

Nu har installningen for svetsdata nummer 5 andrats och lagrats.
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8.7 Namnge

Gor pa foljande satt for att ge en lagrad svetsdatauppsattning ett eget namn:

Markera den minnesposition du vill namnge och tryck pa 2:a FUNKT. Tryck sedan pa
ANDRA.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

[ | 2nD [
COPY EDIT FUNCT QuUIT

Tryck pa STALL IN for att komma till SVETSDATAINSTALLNINGAR. Markera ANDRA
BESKRIVNING. Tryck pd ENTER.

WELD DATA SETTING |
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 0.0S
SLOPE DOWN TIME 208
GAS PREFLOW 058
GAS POSTFLOW 508
SETTING LIMITS -
MEASURE LIMITS 2
EDIT DESCRIPTION

GAS 4-
PURGE |§ STROKE 7 REM g QuIT

Nu visas ett tangentbord som anvands pa féljande satt:

» Placera markodren pa 6nskat tangentbordstecken med hjalp av den vanstra ratten och

pilknapparna. Tryck pa ENTER. Ange en komplett teckenstdng med maximalt 40 tecken
pa detta satt.

« Tryck pa KLAR for att lagra. Det egna namngivna alternativet visas nu i listan.

KEY¥BOARD A

DOHE
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9 KONFIGURATIONSMENY

Huvudmeny — Konfigurationsmeny
Pa denna meny finns féljande undermenyer:

» Sprak, se avsnittet "Forsta steget — val av sprak” i kapitlet "INLEDNING".
+  Kodlas

* Fjarreglage

*  MIG/MAG grundinstallningar

*  MMA grundinstallningar

» Programknappar fér snabbinstalining
» Programknappar for snabbinstalining
+ Aktivera fjarrlage for panel

*  WF-Qvervakning

* Auto-sparlage

» Svetsdatabyte med pistol

* Multipla tradmatarenheter

» Kvalitetsfunktioner

* Underhall

+ Mattenhet

* Frekvens, matvarden

* Registernyckel

9.1 Kodlas

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Kodlas

Nar lasfunktionen ar aktiverad och skarmen foér matvarden, fjarrlage eller

snabbinstallningsmenyn visas kravs ett I6senord (laskod) for att komma ur dessa menyer.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

Kodlas aktiveras pa konfigurationsmenyn.
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9.1.1 Laskodsstatus

| laskodsstatus kan man aktivera/avaktivera lasfunktionen utan att radera den befintliga
laskoden om funktionen avaktiveras. Finns det ingen laskod lagrad och man férsdker
aktivera kodlaset, visas tangentbordet fér inmatning av en ny laskod.

ACMAR 16D

pELETE § svmeoL § DONE

Att komma ur lasstatus.

Nar skarmen for matvarden eller snabbinstallningsmenyn visas och kodlaset ar avaktiverat
kan man utan begransningar lamna dessa menyer genom att trycka pa AVBRYT eller MENY
for att komma till huvudmenyn.

Om det ar aktiverat och man foérsdker ga ur, lamna REM eller trycker pa programknappen
2:a FUNKT, visas féljande skarm som varnar anvandaren om lasskyddet.

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

Har kan man valja AVBRYT for att angra och komma tillbaka till foregdende meny, eller ga
vidare genom att trycka pa ENTER for att mata in laskoden.

Man kommer da till menyn med tangentbordet dar man kan ange koden. Tryck pa ENTER
efter varje tecken och bekrafta koden genom att trycka pa KLAR.

Foljande textruta visas:

ENHET UPPLAST! UNIT UNLOCKED!

Om koden inte ar korrekt visas ett felmeddelande som ger alternativen férsdka igen eller ga
tillbaka till den ursprungliga menyn, det vill sidga skarmen fér matvarden eller
snabbinstaliningsmenyn.

Om koden ar ratt avlagsnas alla sparrar till andra menyer men kodlaset forblir aktiverat. Det
innebar att man kan lamna skarmen for matvarden och snabbinstallningsmenyn tillfalligt,
men anda behalla Iaslaget nar man atergar till dessa menyer.

9.1.2 Ange/andra laskod

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

9.2 Fjarreglage
Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Fjarreglage

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

Efter anslutning, aktivera fjarreglaget pa skarmen fér matvarden med programknappen
FJARR.
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9.21 Eliminera andringar

Placera markéren pa raden FJARREGLAGE. Tryck pa ENTER for att visa en lista med
alternativ.

MIG/MAG REMOTE CONTROLS
FORGET OVERRIDE ON
DIGITAL OP 5-PROG
ANALOG 1 WIRE SPEED
-MIN 0.8
-MAX 25.0
ANALOG 2 VOLTAGE
-MIN -10
+10

-MAX
-””” QUIT

Om funktionen ELIMINERA ANDRINGAR ér i lage "PA", aterkallas automatisk det senaste
aterkallade minnet fére varje ny svetsstart. Detta gors for att eliminera resultatet av alla
svetsdatainstallningar som gjordes under den senaste svetsproceduren.

9.2.2 Konfigurering for digitalt fjarreglage

Utan fjarreglageadapter

Vid anslutning av CAN-baserat fjarreglage sker konfigureringen automatiskt, DIGITAL MAN.
Med fjarreglageadapter

Vid anvandning av digitalt fjarreglage ska man ange vilken typ av fjarreglage som anvands.

Placera markéren pa raden DIGITAL MAN. och tryck pa ENTER. Da visas en lista ur vilken
ett alternativ kan valjas.

BINARKODAD * 32-programenhet I

10-PROGR * 10-programenhet *
* eller Svetspistol med RS3-programval

9.23 Konfigurering for analogt fjarreglage
Utan fjarreglageadapter

Vid anslutning av CAN-baserat fjarreglage skots konfigureringen av ANALOG 1 och
ANALOG 2 automatiskt. Konfigureringen kan inte &ndras.

Med fjarreglageadapter

Med fjarreglageadapter kan man vid anvandning av analogt fjarreglage ange i
instaliningspanelen vilken eller vilka (maximalt 2) potentiometrar man vill anvanda.

Potentiometrarna bendamns ANALOG 1 och ANALOG 2 i installningspanelen och refererar
till en fér svetsprocessen faststalld parameter, till exempel trddmatningsparametern
(ANALOG 1) och spanningsparametern (ANALOG 2) vid MIG/MAG.
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Om man placerar markdren pa raden NONE
ANALOG 1 och trycker pa ENTER sa visas WIRE SPEED
en lista.

Man kan nu vélja om potentiometern ANALOG 1 ska anvandas for TRADM.HAST. eller om
den inte ska anvandas, INGEN.

Valj raden TRADM.HAST och tryck pa ENTER.

Om man placerar markoren pa raden NONE
ANALOG 2 och trycker pa ENTER sa visas VOLTAGE
en lista.

Man kan nu vélja om potentiometern ANALOG 2 ska anvandas for SPANNING eller om den
inte ska anvandas, INGEN.

Valj raden SPANNING och tryck pa ENTER.

All konfiguration for fjarreglageenheten galler for alla eventuellt inkopplade
tradmatarenheter. Valjer man bort ANALOG 1 i konfigurationen galler detta bada
tradmatarenheterna nar man anvander dubbla matarenheter.

9.24 Skala pa ingangar

Man kan stélla in regleromradet for den eller de potentiometrar som ska anvandas. Det gor
man genom att i installningspanelen med plus/minus-rattarna ange ett min-varde och ett
max-varde.

Observera att man kan stélla in olika spanningsgranser i lagena synergi och icke synergi.
Spanningsinstallningen i synergi ar en avvikelse (plus eller minus) fran synergivardet. | lage
icke synergi, ar spanningsinstallningen ett absolutvarde. Vardet du staller in galler for
synergi om du ar i synergilage. Ar du ej i synergilage &r detta ett absolutvarde.

Det finns aven olika gransvarden for spanningsreglering for kort-/spraybagssvetsning och
pulsning i Iage icke synergi.

Varde efter aterstallning

Synergi kort-/spraybage och pulsning min -10 V max 10 V
Icke synergi kort-/spraybage min 8 V max 60 V
Icke synergi pulsning min 8 V max 50 V

9.3 MIG/MAG grundinstallningar

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — MIG/MAG grundinstallningar
Pa denna meny kan man stalla in:

» Lage for brannarens avtryckare (2-takt/4-takt)

+ Konfiguration 4-takt

» Konfiguration programknapp

* Spanningsmatning i pulsning

* AVC-matarenhet

+ Slappuls
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9.31 Lage for pistolens avtryckare (2-takt/4-takt)

2-takt
A = Gasfoérstromning
: N B = Hot start
5 A B ‘ . : } C = Svetsning
4} b JL 5 5 D = Kraterfylinad
1 2 E = Gasefterstromning

Funktioner vid anvédndning av 2-taktsreglering av svetspistol.

Vid 2-takt startar eventuell gasforstrémning nar pistolens avtryckare trycks in (1). Darefter
startar tradmatningen och svetsningen boérjar. Nar avtryckaren slapps (2) startar
kraterfyllnaden (om sadan ar vald) och svetsstrommen bryts. Gasefterstromning startar (om
sadan ar vald).

TIPS: Om avtryckaren trycks in igen under kraterfylinad férlangs svetsningen med
kraterfyllnad sa lange avtryckaren halls intryckt (den streckade linjen). Kraterfyllnaden kan
aven avbrytas genom att avtryckaren snabbt trycks in och slapps, under pagaende
kraterfyllnad.

Aktivering av 2-takt utfors pa skarmen for matvarden, pa konfigurationsmenyn eller med
programknappen pa skarmen for matvarden.

4-takt

Det finns 3 start- och 2 stopplagen for 4-takt. Detta ar start- och stopplage 1. Vid
aterstallning valjs lage 1. Se avsnittet "Konfiguration av 4-takt".

A = Gasforstromning

- B = Hot start
A B
; P ; : : C = Svetsning
4} JL ' ﬁF JL ' D = Kraterfyllnad
1 2 3 4 E = Gasefterstromning

Funktioner vid anvédndning av 4-taktsreglering av
svetspistol

Gasforstromning startar nar pistolens avtryckare trycks in (1). Svetsprocessen startar nar
pistolens avtryckare slapps. Nar avtryckaren ater trycks in (3) paborjas kraterfylinad (om
sadan ar vald) och svetsdata sanks till ett Iagre varde. Nar avtryckaren slapps (4) avbryts
svetsningen helt och gasefterstrémning (om sadan ar vald) startar.

TIPS: Kraterfylinaden upphor nar brannaravtryckaren slapps. Om den istallet halls kvar
fortsatter kraterfylinaden (den streckade linjen).

Aktivering av 4-takt utfors pa skarmen for matvarden, pa konfigurationsmenyn eller med
programknappen pa skarmen for matvarden. Det gar inte att valja lage for avtryckaren
(4-takt) om punktsvetsning ar PA.

0460 896 270 -53. © ESAB AB 2013



9 KONFIGURATIONSMENY

9.3.2 Konfiguration 4-takt

| konfiguration 4-takt kan olika funktioner av 4-takts start och stopp erhallas.
4-takt startinstallning

» Avtryckarkontrollerad gasforstromning, se avsnittet "4-takt".
» Tidsstyrd gasforstromning.

g | — A = Gasflode

B ! B = Tradmatning
, C | B ~ C = Gasforstromning
ﬂF {b D = Svetsning
1 2

Tryck in pistolens avtryckare (1), gasfoérstromningen startar och efter installd
gasforstromningstid startar svetsprocessen. Slapp upp pistolens avtryckare (2).

» Avtryckarkontrollerad Hot start

: : A = Gasflode
— (i : .
/; : : B = Tradmatning
— ¢ 5 > C = Gasférstrémning
ﬂF Jb D = Hot start
1 2 E = Svetsning

Tryck in pistolens avtryckare (1), gasforstromningen startar och Hot start aktiveras tills
avtryckaren slapps (2).

4-takt stoppinstéllning

» Tidsstyrd kraterfyllnad med méjlig férlangning, se avsnittet "4-takt"
» Avtryckarkontrollerad kraterfylinadstid

: | E— A = Gasflode
| ‘ _ B = Tradmatning
& L — D= | - C = Svetsning
@ @ D = Kraterfyllnad
3 4

Tryck in pistolens avtryckare (3), kraterfyllnad pabdrjas och avslutas. Om pistolens

avtryckare slapps (4) inom kraterfylinadstiden (kraterfylinadstiden forkortas) avbryts
svetsningen.
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9.3.3 Konfiguration programknapp

Tidigare beskrevs installningspanelens programknappar. Vid MIG/MAG-svetsning har
anvandaren mojlighet att sjalv stalla in funktionen fér dessa knappar genom att véalja fran en
lista med givna alternativ. Det finns sju programknappar som kan tilldelas en funktion.

Det gar att valja mellan féljande alternativ:
* Inga

* Gasspolning

+ Kallmatning av trad

* 2-takt/4-takt

+ Kraterfyllnad PA/AV

+  Krypstart PA/AV

+ Hot start PA/AV

» Svetsdataomkopplare med brannare

Pa displayskarmen finns tva kolumner; en for funktion och en fér knappnummer.

SOFT KEYS SETUP

Function Soft key

NONE

GAS PURGE

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

GAS WIRE 4- 2ND
PURGE INCH STROKE FUNCT QUIT

~NOoOO s ON =

Panelen har fem programknappar. Genom att trycka pa knappen 2:a FUNKT, gar det att fa
ytterligare fem programknappar.

Nar knapparna tilldelas funktioner numreras dessa fran vanster enligt foljande:

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

Gor pa foljande satt for att tilldela en programknapp en ny funktion:

» Placera markoéren pa funktionsraden med funktionen INGEN och tryck pa den
programknapp med funktionen som ska byta knappnummer.

* Upprepa proceduren med den knapp som har det knappnummer som ska anvandas.

» Placera markdren pa den funktionsrad som du vill ge ett nytt knappnummer och tryck pa
den programknapp som du vill koppla funktionen till.

Man kan tilldela nya funktioner till de 6vriga knapparna pa samma satt, genom att para ihop
en av funktionerna i vanstra kolumnen med ett knappnummer i den hégra kolumnen.
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9.34 Spanningsmatning i pulsning
Alternativen fér spanningsmetoder i pulsning ar féljande:

* Toppvarde for pulsspanning PULS. Spanningen mats endast under pulsdelen och
filtreras innan spanningsvardet visas pa displayen.

* Spanningsmedelvarde MEDEL
Spanningen mats kontinuerligt och filtreras innan spanningsvardet visas.

De matvarden som visas pa displayen anvands som indata for interna och externa
kvalitetsfunktioner.

9.3.5 AVC-matarenhet

Efter anslutning av en AVC-tradmatarenhet (ARC VOLTAGE CONTROL), ga till menyn
KONFIGURATION under MIG/IMAG GRUNDINSTALLNINGAR. Tryck pa ENTER vid raden
AVC-tradmatarenhet och valj PA. Utrustningen omkonfigureras da automatiskt for att passa
en AVC-tradmatarenhet.

9.3.6 Slappuls

Om traden fastnar i arbetsstycket sa kanner systemet av detta. En strompuls skickas ut som
lossar traden fran ytan.

For att aktivera denna funktion, markera SLAPPULS i listan under MIG/MAG
GRUNDINSTALLNINGAR, tryck sedan pa ENTER och valj PA.

94 MMA grundinstallningar

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — MMA grundinstallningar
Droppsvetsning

Droppsvetsning kan anvandas vid svetsning med rostfria elektroder. Funktionen innebar att
ljusbagen omvaxlande tands och slacks for att fa battre kontroll éver varmetillférseln.
Elektroden behdver bara lyftas nagot litet for att ljusbagen ska slackas.

Har kan man vélja PA eller AV.

9.5 Programknappar for snabbinstallning

Programknapparna SVETSDATA 1 till och med SVETSDATA 4 visas pa
snabbinstallningsmenyn. Dessa konfigureras pa foljande satt:

Placera markoren pa raden for PROGRAMKNAPPSNUMMER.
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FAST MODE SOFT KEYS

SOFT KEY NUMBER 1
ASSOCIATED WELD DATA 5

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
ER70S, C=2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

J STORE [ DELETE “ QUIT

Knapparna ar numrerade fran 1 till 4 fran vanster till héger. Valj 6nskad knapp genom att
ange dess nummer med hjalp av plus/minus-rattarna.

Stega sedan nedat med vanstra ratten till nasta rad RELATERADE SVETSDATA. Har kan
man bladdra bland de svetsdatauppsattningar som finns lagrade i svetsdataminnet. Valj
onskat svetsdatanummer med hjalp av plus/minus-rattarna. Tryck pa LAGRA for att spara.
Tryck pa RADERA for att ta bort den lagrade uppsattningen.

9.6 Dubbla startsignaler

Med detta alternativ aktiverat (PA) kan man starta MIG/MAG-svetsning bade fran
tradmatarenhetens startingang och fran stromkallans TIG-startingang och omvant. Om
svetsningen startar fran en startsignalsingang maste den ocksa stoppas frdn samma ingang.

9.7 Aktivera fjarrlage for panel
Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Aktivera fjarrlage for panel

Vanligtvis kan man inte gora installningar med tryckknapparna nar panelen ar i
fiarreglagelage. Nar AKTIVERA FJARRLAGE FOR PANEL &r PA kan man stélla in
strom/tradmatning eller spanning med installningspanelen och fjarreglaget.

Om AKTIVERA FJARRLAGE FOR PANEL anvénds i kombination med granser kan
maskinens anvandning begransas till ett givet installningsomrade. Detta galler féljande
installningar: tradmatning och spanning for MIG/MAG-svetsning, strominstallining for MMA-
och TIG-svetsning, pulsstrom vid pulsad TIG.

9.8 WF-o6vervakning

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — WF-6vervakning

WF-OVERVAKNING ska normalt vara aktiverad (PA). Funktionen anvands fér kundspecifika
I@sningar.

9.9 Auto-sparlage

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Auto-sparlage

Om en svetsdatauppsattning har aterkallats fran en minnesposition i svetsdataminnet och
man andrar installningarna, kommer andringarna att automatiskt lagras i minnespositionen
nar man aterkallar en ny svetsdatauppsattning fran minnet.

Manuell lagring av svetsdata i en minnesposition sparrar ndstkommande automatiska
lagring.
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Den minnesposition i vilken svetsdatauppsattningen ar lagrad visas i 6vre, hogra hornet pa
skarmen for matvarden.

9.10 Svetsdatabyte med pistol

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Svetsdatabyte med pistol

Denna funktion gor det majligt att vaxla mellan olika forinstallda svetsdataalternativ med hjalp
av dubbelklickning pa svetspistolens avtryckare.

Det gar att vaxla mellan maximalt 5 valda minnespositioner. Se kapitlet
"MINNESHANTERING".

AV - Ingen vaxling mellan svetsdata.

U BAGE - Anvéandaren kan inte véxla mellan minnespositioner under svetsning.
PA - Anvandaren kan alltid vaxla mellan minnespositioner.

Aktivering av svetsdatabyte

Placera markéren pa raden SVETSDATABYTE MED PISTOL och tryck pa ENTER. Valj AV,
U BAGE eller PA. Tryck pa ENTER.

TRIGGER WELD DATA SWITCH

TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
ADD/DELETE WELD DATA 5

SELECTED WELD DATA

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE ON
ER70S, CO2, 1.2 mm
+ 3.5 VOLT, 7.6 M/MIN

‘ QuUIT

Val av svetsdata fran minne

Placera markéren pa raden LAGG TILL/TA BORT SVETSDATA.

TRIGGER WELD DATA SWITCH

TRIGGER WELD DATA SWITCH OFF
ADD/DELETE WELD DATA 19

SELECTED WELD DATA 5 19

MIG/MAG SHORT/SPRAY SYNERGIC MODE OFF
ER70S, CO2, 1.2 mm
+ 6 VOLT, 9 M/MIN
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Anvand plus/minus-rattarna och valj numren fér de minnen dar aktuella svetsdata finns
lagrade. Tryck sedan pa LAGRA.

Raden VALDA SVETSDATA visar vilka svetsdata som har valts och i vilkken ordning de
kommer, fran vanster till hoger. Svetsdatauppsattningen for den senast valda positionen
visas under strecket i displayen.

For att ta bort svetsdata, gor pa samma satt som ovan men tryck pa knappen RADERA.

9.11 Multipla tradmatarenheter

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Multipla tradmatarenheter

Vid anslutning av fler matarenheter (max. 4 stycken) ska man anvanda matarenheter utan
svetsdataenhet, det vill siga med tom panel.

Alla trddmatarenheter som levereras till kund har identitetsnummer 1.

Det férsta man ska gora vid anslutning av flera matarenheter ar att byta identitetsnummer
(nodadress) pa en matarenhet.

Byt ID-nummer pa foljande satt:

* Anslut den férsta matarenheten, ga till menyn MULTIPLA MATARENHETER.

» Tryck in och slapp pistolens avtryckare for att aktivera matarenheten.

» Las sedan pa forsta raden vilket ID-nummer denna matarenhet har (bor vara 1 forsta
gangen). Valj sedan ett nytt ID-nummer mellan 2 och 4.

Placera markéren pa raden VALJ ETT NYTT ID-NUMMER. Stéll in énskat nummer mellan 1
och 4 genom att stega med plus/minus-rattarna. Tryck pa ENTER.

MULTIPLE WIRE FEEDERS

CURRENT ID NUMBER -
SELECT A NEW ID NUMBER 1

CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

Pa oversta raden kommer siffran for ID-numret att andras till 6nskat nummer.

* Anslut nasta tradmatarenhet.

» Tryck och slapp pistolens avtryckare for att aktivera denna matarenhet. Nu kan man se
att matarenheten har ID-nummer 1.

Konfigurationen ar nu klar och man kan bérja anvanda utrustningen som vanligt. Pa samma
satt kan man konfigurera och koéra fyra tradmatarenheter. Det viktiga nar man anvander flera
matarenheter ar inte vilka ID-nummer man ger dem, utan att man ger dem olika nummer for
att kunna sarskilja dem.

Var noga med att inte ge tva matarenheter samma ID. Skulle detta anda ha intraffat, atgarda
genom att koppla bort den ena matarenheten och gér om ovanstaende procedur. Man kan
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alltid ga till menyn "MULTIPLA MATARENHETER" och kontrollera ID-numret pa de
inkopplade tradmatarenheterna genom att trycka pa pistolens avtryckare.

Pa raden ANSLUTNA MATARENHETERS ID ser man ID-numret pa alla anslutna
matarenheter.

9.12 Kvalitetsfunktioner

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Kvalitetsfunktioner
Under Kvalitetsfunktioner pa Konfigurationsmenyn anges villkoren for loggning av utférda
svetsningar.

QUALITY FUNCTIONS

QUBLITY DATA LOG TO FILE

I I B B T

Markera raden och tryck pa ENTER. Valjs PA kommer varje svetsning att lagras i en textfil
per dag, med andelsen .aqd. Féljande information registreras:

+ Tid for svetsstart

» Svetsningens varaktighet

* Max-, min- och medelstrdm under svetsningen

* Max-, min- och medelspanning under svetsningen
* Max-, min- och medeleffekt under svetsningen

Las mer om kvalitetsfunktionen i avsnittet "Kvalitetsfunktioner".

9.13 Underhall

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Underhall

P& denna meny staller man in hur ofta kontaktmunstycket ska bytas. Ange efter hur manga
svetsstarter som byte ska ske genom att markera raden INTERVALL, BYTE AV
SVETSMUNSTYCKE. Tryck pa ENTER. Justera sedan vardet med plus/minus-rattarna tills
onskat varde nas. Nar intervallet ar passerat visas felkod 54 i felloggen. Nollstall genom att
trycka pa programknappen ATERSTALL.

Nar alternativet TOTAL DRIFTTIDSGRANS ar valt i stallet for antal starter kontaktas en
auktoriserad ESAB-servicetekniker.
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9 KONFIGURATIONSMENY

SERVICE

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

RESET I \I \I I QuIT

9.14 Mattenhet

Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Mattenhet

METRIC
INCH

Har valjs mattenhet, metrisk eller tum:

9.15 Frekvens, matvarden
Huvudmeny — Konfigurationsmeny — Frekvens matvarden

Har anges frekvensen for matvardet genom att man stegar fram ett varde mellan 1 och 10
Hz med nagon av plus/minus-rattarna. Matvardesfrekvensen paverkar endast matdata vid
berakning av kvalitetsdata.

9.16 Registernyckel

Konfigurationsmeny — Registernyckel

Med funktionen REGISTERNYCKEL kan vissa funktioner lasas upp, vilka inte ingar i
installningspanelens grundversion. For information om dessa funktioner, se avsnittet
"MIG/MAG" i kapitlet "MENYSTRUKTUR".

Tillgang till dessa funktioner ges efter kontakt med ESAB. Nar man anger enhetens
serienummer far man en nyckelkod som ska anges pa menyn REGISTERNYCKEL.

REGIETER KEY

Serial Mo: QQOQDE - QOOQ0O - QODGE

Ked: HAA

EMTER
KEY ACTUTE QUIT

Tryck pa ENTER och ange nyckelkoden med tangentbordet som visas i displayen. Placera
markoéren pa onskat tangentbordstecken med hjalp av den vanstra ratten och pilknapparna.
Tryck pa ENTER. Tryck pa KLAR nar textstrangen ar registrerad.
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9 KONFIGURATIONSMENY

Aktivera nyckeln genom att trycka pa AKTIVERA. Féljande meddelande visas: NYCKEL
AKTIVERAD. Om registreringen inte lyckades visas féljande meddelande: FELAKTIG
NYCKEL. Kontrollera nyckelkoden och forsok igen.
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10

VERKTYG

Huvudmeny — Verktyg
Pa denna meny finns féljande undermenyer:

Fellogg

Exportera/lmportera
Filhanterare

Redigera gransvarden

Redigera matvardesinstallningar
Produktionsstatistik
Kvalitetsfunktioner
Anvandardefinierade synergidata
Kalender

Anvandarkonton
Enhetsinformation

10.1 Fellogg
Huvudmeny — Verktyg — Fellogg

Felhanteringskoder anvands for att indikera att det har uppstatt ett fel i svetsprocessen. Den

anges i displayen med hjalp av en popup-meny. Ett utropstecken H visas i det dvre, hégra
hornet pa displayen.

Alla fel som uppstar vid anvandandet av svetsutrustningen dokumenteras som

OBS!

M siscks pa displayen direkt nar man gar in i felloggsmenyn.

felmeddelanden i felloggen. Upp till 99 felmeddelanden kan sparas. Om felloggen blir full,
d.v.s. om 99 felmeddelanden har sparats, raderas automatiskt det aldsta meddelandet nar
nasta fel uppstar.
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Foljande information kan lasas i felloggsmenyn:

* Felets felkodsnummer

* Vilket datum felet uppstod
* Vilken tid felet uppstod

* | vilken enhet felet uppstod
* Felets felhanteringskod

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 | I veEw
DELETE ALL UPDATE TOTAL QuIT

Enheter

1 = kylaggregat 4 = fjarreglage

2 = stromkalla 5 = AC-enhet

3 = trddmatarenhet 8 = installningspanel

10.1.1 Felkodsbeskrivning

Felkod

Beskrivning

1

Programminnesfel (EPROM)
Fel i programminnet.

Felet avaktiverar inte nagra funktioner.

Atgard: Starta om aggregatet. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

Mikroprocessor, RAM-fel
Mikroprocessorn kan inte skriva till/lasa fran en fran viss minnesposition i sitt
interna minne.

Felet avaktiverar inte nagra funktioner.

Atgéard: Starta om aggregatet. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

Externt RAM-fel
Mikroprocessorn kan inte skriva till/lasa fran en viss minnesposition i sitt
externa minne.

Felet avaktiverar inte nagra funktioner.

Atgéard: Starta om aggregatet. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.
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Felkod Beskrivning

4 5 V matningsspanning lag
Matningsspanningen ar for lag.
Den aktuella svetsprocessen har stoppats och kan inte startas om.
Atgard: Sla fran spanningsforsdrjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

5 Likmellanspanning utanfér omrade
For hog eller for 1ag spanning. Fér hdg spanning kan bero pa kraftiga
transienter i natet eller svagt nat (h6g induktans i natet eller fasbortfall).
Stromkallan stédngs av och kan inte startas om.
Atgird: Sla fran spanningsforsorjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

6 Hoég temperatur
Overhettningsskydd har 16st ut.
Den aktuella svetsprocessen har stoppats och kan inte startas om férran
Overhettningsskyddet aterstallts.
Atgard: Kontrollera att kylluftens in- och utlopp inte &r blockerade eller
igensatta. Kontrollera aven att data for arbetscykeln inte dverskrider
markdata.

7 Hog primarstrom
Strémkallan drar for mycket strém fran likspanningen som den matas med.
Strémkallan stoppas och kan gj startas.
Atgard: Sla fran spanningsforsdrjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

12 Kommunikationsfel (varning)
Systemets CAN-buss har tillfalligt 6verbelastats.
Installningspanelen kan ha forlorat kontakten med strémkallan eller
trdadmatarenheten.
Atgéard: Kontrollera att bara en tradmatarenhet eller ett fjarreglage &r
anslutet. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

14 Kommunikationsfel
Systemets CAN-buss har upphort att fungera till foljd av 6verbelastning.
Den aktuella svetsprocessen har stoppats.
Atgéard: Kontrollera att bara en tradmatarenhet eller ett fjarreglage &r
anslutet. Sla fran spanningsférsoérjningen for att aterstalla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

15 Forlorade meddelanden
Mikroprocessorn kan inte bearbeta inkommande meddelanden tillrackligt
snabbt, vilket resulterat i att information har gatt forlorad.
Atgard: Sla fran spanningsforsdrjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

16 Hoég tomgangsspanning
Tomgangsspanningen har varit for hog.
Atgard: Sla fran spanningsforsdrjningen for att aterstalla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.
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Felkod Beskrivning
17 Bruten kontakt med en annan enhet
Pagaende aktiviteter stoppas och svetsstart forhindras.
Felet kan ha orsakats av ett avbrott i férbindelsen (till exempel i CAN-kabeln)
mellan svetsdataenheten och en annan enhet. Vilken enhet det galler visas i
felloggen.
Atgard: Kontrollera CAN-kablaget. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.
19 Minnesfel i batteridrivet RAM-dataminne
Batteriet har tappat spanningen
Atgard: Sla fran spanningsforsdrjningen for att aterstélla enheten.
Installningspanelen nollstélls. Installningarna ar pa engelska, med MIG/MAG,
KORT-/SPRAY, Fe, CO2, 1.2 mm. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.
22 Spill i sandarbuffert
Installningspanelen kan inte sdnda information till dvriga enheter tillrackligt
snabbt.
Atgard: Sla fran spanningsforsorjningen for att aterstalla enheten.
23 Spill i mottagarbuffert
Installningspanelen kan inte bearbeta information fran évriga enheter
tillrackligt snabbt.
Atgard: Sla fran spanningsforsorjningen for att aterstalla enheten.
25 Icke kompatibelt svetsdataformat
Forsok att lagra svetsdata pa ett USB-minne. USB-minnet har ett annat
dataformat an svetsdataminnet.
Atgérd: Anvand ett annat USB-minne.
26 Programfel
Nagot har forhindrat processorn att utféra sina normala uppagifter i
programmet.
Programmet startas om automatiskt. Den aktuella svetsprocessen stoppas.
Felet avaktiverar inte nagra funktioner.
Atgird: Se 6ver svetsprogramshanteringen under svetsning. Tillkalla
servicetekniker om felet upprepas.
28 Forlorat programdata
Programexekveringen fungerar inte.
Atgard: Sla fran spanningsforsorjningen for att aterstélla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.
40 Inkompatibla enheter
Fel tradmatarenhet ar ansluten. Det gar inte att starta.
Atgard: Anslut korrekt trddmatarenhet.
54 Serviceintervall passerat
Serviceintervallet for byte av kontaktmunstycke har passerats.
Atgird: Byt ut kontaktmunstycket.
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Felkod Beskrivning

60 Kommunikationsfel
Systemets interna CAN-buss har tillfalligt upphort att fungera pa grund av for
hog belastning. Pagaende svetsprocess stoppas.

Atgéard: Kontrollera att all utrustning ar korrekt inkopplad. Sl& fran
spanningsforsorjningen for att aterstalla enheten. Tillkalla servicetekniker om
felet kvarstar.

64 Matvardesgrans passerad
Matvardena har dverskridit satta granser.

Atgéard: Kontrollera att gransen ar korrekt instélld samt kvaliteten pa
svetsfogen.

70 Matvardesgrans for strom passerad
Strommatvardena har passerat de installda gréanserna.

Atgard: Kontrollera att stromgransen &r korrekt installd, samt svetsens
kvalitet.

71 Matvardesgrans for spanning passerad.
Spanningsmatvardena har passerat de installda granserna.

Atgird: Kontrollera att spanningsgransen ar korrekt instélld, samt svetsens
kvalitet.

72 Matvardesgrans for effekt passerad.
Effekmatvardena har passerat de installda granserna.

Atgard: Kontrollera att effektgransen ar korrekt installd, samt svetsens
kvalitet.

73 Matvardesgrans for WF-strom passerad.
WEF-strommatvardena har passerat de instéllda granserna.

Atgird: Kontrollera att WF-strémgransen ar korrekt instélld, samt svetsens
kvalitet.

10.2 Exportera/lmportera

Huvudmeny — Verktyg — Exportera/Importera
Pa menyn Exportera/lmportera gar det att via ett USB-minne éverféra information till och fran
installningspanelen.

Foljande information kan éverféras:

« UPPSATTNINGAR MED Exportera/lmportera

SVETSDATA
+ Systeminstallningar Exportera/lmportera
* Installning av gransvarden Exportera/lmportera
+ Matvardesgranser Exportera/Importera
+ Fellogg Export
* Logg for Export
kvalitetsfunktioner
* Produktionsstatistik Export
* Synergilinjer Exportera/lmportera
*  Grundinstallningar Exportera/lmportera
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Anslut USB-minnet. Se avsnittet "USB-anslutning" for en beskrivning av hur USB-minnet ska
anslutas. Markera raden med den information som ska overforas. Tryck pa EXPORT eller
IMPORT, beroende pa om informationen ska exporteras eller importeras.

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

10.3 Filhanterare

Huvudmeny — Verktyg — Filhanterare
| filhanteraren kan informationen pa USB-minnet behandlas (C:\). | filhanteraren gar det att
manuellt radera och kopiera svetsdata och kvalitetsdata.

Nar USB-minnet ar anslutet visar displayen minnets startmapp, om inte en mapp redan har
valts.

Instaliningspanelen kommer ihag vilken mapp man anvande senast i filhanteraren sa att man
hamnar pa samma stalle i filstrukturen nar man atervander.

FILE MANAGER

INFO § UPDATE ALT. QUIT

For att fa information om hur mycket lagringsutrymme som aterstar fér minne anvands
funktionen INFO.

Tryck pa UPPDATERA for att uppdatera informationen.
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Nar man vill radera, byta namn, skapa ny mapp, kopiera eller klistra in trycker man pa ALT.
Da visas en lista dar val kan géras. Om (..) eller en mapp ar markerad, gar det endast att
skapa en ny mapp eller klistra in en fil som tidigare kopierats. Om en fil &r markerad visas
aven valen BYT NAMN, KOPIERA och KLISTRA IN om en fil tidigare har kopierats.

Markera en mapp eller fil och tryck pa ALT.

FILE MANAGER

WeldData

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

INFO UPDATE ALT. QUIT

Denna lista visas nar man har tryckt pa ALT. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1 Radera en fil/mapp
Markera den fil eller mapp som ska raderas och tryck pa ALT.

Markera RADERA och tryck pa ENTER.

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Filen/mappen ar nu borttagen. For att kunna ta bort en mapp maste den vara tom, det vill
saga radera forst de filer som finns i mappen.

10.3.2 Byta namn pa en fil/mapp
Markera den fil eller mapp som ska namnandras och tryck pa ALT.

Markera BYT NAMN och tryck pa ENTER.

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

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

Markera var den nya mappen ska ligga och tryck pa ALT.
Markera NY MAPP och tryck pa ENTER.

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

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

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

Markera KOPIERA och tryck p4d ENTER.

CcoPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

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

Markera KLISTRA IN och tryck pa ENTER.

COPY

PASTE

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopian sparas som "Kopia av..." féljt av det ursprungliga namnet, t.ex. "kopia av
SvetsData.awd".

10.4 Redigera gransvarden

Huvudmeny — Verktyg — Redigera griansvarden

Pa denna meny staller man in egna max- och min-varden for olika svetsmetoder. Granserna
kan inte éver- eller underskrida de varden som stromkallan ar dimensionerad fér. Det finns
50 lagringspunkter. Markera raden for en tom lagringspunkt och tryck pa ENTER. Valj
process (MIG/MAG, MMA, TIG) och tryck pa ENTER. Fér MIG/MAG kan max- och
min-vardena fér spanning och tradmatningshastighet valjas.

EDIT SETTING LIMITS

PROCESS MIG/MAG

VOLTAGE

- MIN 8.0V

- MAX 60.0 V

WIRE SPEED

- MIN 0.8 M/MIN

- MAX 25.0 M/MIN
STORE I AUTO I DELETE I I QuUIT
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For MMA och TIG kan max- och min-varden for strom andras.

SETTING LIMITS

20 - 394 AMP

I N N T

Tryck pa LAGRA nar vardena har justerats. Pa fragan om gransvardet ska sparas pa den
utvalda lagringspunkten, tryck pa NEJ eller pa JA. Lagringspunktens varden visas under
strecket langst ned. | detta fall innehaller lagringspunkt 2 MMA-gréansvardena 20 - 394 A.

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

Pa fragan om gransvardesinstallningarna ska stallas in automatiskt, tryck pa NEJ eller pa JA
och sedan pa LAGRA om instéllningen ska behallas.

10.5 Redigera matvardesinstallningar

Huvudmeny — Verktyg — Redigera matgransvarden

Pa denna meny staller man in egna matvarden for de olika svetsmetoderna. Det finns 50
lagringspunkter. Markera raden for en tom lagringspunkt och tryck pa ENTER. Valj process
genom att trycka pa ENTER. Valj sedan svetsprocess ur listan som visas och tryck sedan pa
ENTER igen.

Foéljande varden kan valjas:
For MIG/IMAG

* spanning: min, max, min medel, max medel

* strédm: min, max, min medel, max medel

« effekt: min, max, min medel, max medel

» strom, tradmatarenhet: min, max, min medel, max medel

Tips: For att forebygga matningsproblem, speciellt vid robotsvetsning, rekommenderar vi att
ett max-varde anges for matarenhetens motorstrom. Hog motorstrém tyder pa

matningsproblem. For att man ska kunna ange ett korrekt max-varde rekommenderar vi att
motorstrdmmen studeras under en manads svetsning. Ange darefter ett lampligt max-varde.

Fér MMA och TIG

* spanning: min, max, min medel, max medel
e strom: min, max, min medel, max medel
» effekt: min, max, min medel, max medel

Stall in 6nskat varde med nagon av rattarna till hdger och tryck pa LAGRA.
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| dialogrutan far man fragan om man vill spara den valda lagringspunkten. Tryck pa JA for
att lagra vardet. Lagringspunktens varden visas under strecket langst ned.

MEASURE LIMITS

1-MIG
2-TIG
A
&
5.
6 -
7 -

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

-m- QUIT

Med AUTO stélls granserna in automatiskt enligt de senast anvanda matvardena.

Pa fragan om matvardena ska stéllas in automatiskt, tryck NEJ eller JA och sedan LAGRA
om installningen ska behallas.

10.6 Produktionsstatistik

Huvudmeny — Verktyg — Produktionsstatistik

Produktionsstatistiken beraknar den totala bagtiden, den totala mangden material och antalet
svetsningar sedan senaste aterstallning. Dessutom beraknar den bagtiden och mangden
material som anvandes vid den senaste svetsningen. Som information visas ocksa en
berakning av nedsmalt tradmaterial per langdenhet och nar senaste aterstallning skedde.

Antalet svetsningar 6kas inte om bagtiden har varit kortare an 1 sekund. Darfor visas inte hur
mycket material det gick at for en sadan kort svetsning. Dock raknas materialatgang och tid
in i totalvardet for materialatgang och tid.

PRODUCTION STATISTICS
LAST WELD TOTAL

ARC TIME 0s 0s

CONSUMED WIRE 0g 0g

BASED ON 0g/m

NUMBER OF WELDS 0

LAST RESET 081114 08:38:03

Vid tryck pa ATERSTALL nollstélls alla rékneverk. Datum och tid visar senaste aterstalining.

Om man gj nollstaller rakneverken nollstélls de alla automatiskt nar nagot av dem har
uppnatt sitt max-varde.

Rakneverkens max-varden
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Tid 999 timmar, 59 minuter, 59 sekunder
Vikt 13 350 000 gram
Mangd 65535

Materialatgangen beraknas inte vid anvandning av kundspecifika synergilinjer.

10.7 Kvalitetsfunktioner

Huvudmeny — Verktyg — Kvalitetsfunktioner
Kvalitetsfunktionerna overvakar en del intressanta svetsdata for enskilda svetsar.

Dessa funktioner ar:

+ Tiden for svetsstart.

» Svetsningens varaktighet.

* Max-, min- och medelstrém under svetsningen.

* Max-, min- och medelspanning under svetsningen.

* Max-, min- och medeleffekt under svetsningen.

Om man vill berdkna varmetillforseln markerar man den valda svetsningen. Bladdra bland
svetsningarna med den 6vre, hogra ratten (#) och justera langden pa svetsfogen med den

undre ratten (*). Tryck pA UPPDATERA. Da raknar svetsenheten ut varmetillférseln for den
valda svetsningen.

Antalet svetsningar sedan senaste aterstallning visas pa raden langst ned. Maximalt kan
information om 100 svetsar lagras. Vid fler an 100 svetsar skrivs den forsta dver.
Svetsningen maste vara langre an 1 sekund for att registreras.

Den senast noterade svetsningen visas pa displayen, men det ar ocksa majligt att bladdra
bland de évriga noterade svetsningarna. Vid ett tryck p& ATERSTALL raderas alla loggar.

IQURLIT&' FUNCT I ONS a
#WELD: 1 -~ 4 %l LEMGTH: 102 cm

START 20021002 10:14:48
WELD TIME QO:02:03 WELD DATA:
: 3.12 kJomm

Beskrivning av svetsdataschema

Varje svetsdataschema kan ha en kort beskrivning. Under menyn STALL IN och REDIGERA
BESKRIVNING kan det svetsdataschema som just har anropats ges en beskrivning pa max
40 tecken med hjalp av det inbyggda tangentbordet. Har kan &ven aktuell beskrivning andras
eller tas bort.

Om det aktuella schemat har en beskrivning visas den i menybilderna MINNE, MATVARDEN
och FJARR, istéllet for de svetsdataparametrar som annars visas.

10.7.1 Lagra kvalitetsdata
Huvudmeny — Verktyg — Exportera/Importera

Filerna som produceras i installningspanelen lagras i filformatet .xml. USB-minnet maste
formateras som FAT for att fungera. Installningspanelen kan anvandas med ESAB:s
programvara WeldPoint, som bestalls separat.
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Anslut ett USB-minne till instaliningspanelen, se avsnittet "Filhanterare".
Markera LOGG KVALITETSFUNKTIONER och tryck pa EXPORTERA.

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

Hela uppsattningen kvalitetsdata (information om de 100 senaste svetsningarna) som finns
lagrad i installningspanelen sparas nu pa USB-minnet.

Filen finns i en mapp som heter QData. QData skapas automatiskt ndr man ansluter ett
USB-minne.

Las mer om kvalitetsfunktionen i avsnittet "Kvalitetsfunktioner".

10.8 Anvandardefinierade synergidata

Huvudmeny — Verktyg — Anvandardefinierade synergidata
Det ar magjligt att skapa egna synergilinjer med avseende pa trddmatningshastighet och
spanning. Maximalt tio sddana synergilinjer kan sparas.

En ny synergilinje skapas i tva steg:

+ Definiera den nya synergilinjen genom att ange ett antal
spannings-/tradhastighets-koordinater, se punkterna A-D i féljande bild:

Spéanning

L - - - -

» Tradmatning
* Ange vilken trad-/gas-kombination som synergilinjen ska knytas till.

10.8.1 Ange spannings-/trad-koordinater

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

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

Ange Onskade varden for spanning och tradmatningshastighet for den forsta koordinaten.
Ta fram minnesmenyn och lagra den férsta koordinaten pa valfritt nummer.

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

Ett hdgre svetsdatanummer ska innehalla hdogre varden for spanning och
tradmatningshastighet an narmast féregaende svetsdatanummer.

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

Definiera det antal koordinater som behévs och ga sedan vidare till avsnittet "Ange giltig
trad-/gas-kombination”.

Pulsning

Ta fram huvudmenyn och valj MIG/IMAG-metoden PULSNING.
Ange Onskade varden for spanning och tradmatningshastighet for den forsta koordinaten.
Ta fram minnesmenyn och lagra den férsta koordinaten pa valfritt nummer.

Ett hdgre svetsdatanummer ska innehalla hégre varden for spanning,
tradmatningshastighet, pulsfrekvens, pulsamplitud och bakgrundsstrém an narmast
féregaende svetsdatanummer.

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

Definiera det antal koordinater som behdvs och ga sedan vidare till avsnittet "Ange giltig
trad-/gas-kombination".

10.8.2 Ange giltig trad-/gaskombination
Placera markdren pa raden TRADTYP och tryck pa ENTER.

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES

WIRE TYPE ER70S
SHIELDING GAS COo2
WIRE DIMENSION 0.6 mm
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1 96
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 2 97
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 3 98

SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 4

0460 896 270 -75- © ESAB AB 2013



10 VERKTYG

Valj ett av de alternativ som visas i listan och Eg75s |
tryck pa ENTER. ER316LSi |

ER2209 |
ER5356
ER4043
E70 MCW

Valj pa samma satt for SKYDDSGAS och

cO2
tryck pa ENTER. '

Ar 18%C0O2 |
Ar2%02 |
Ar
He
ArHeO2

Valj pa samma sétt for TRADDIMENSION

. 0.6 mm |
och tryck pa ENTER.

0.8 mm |
1.0 mm |
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm

Markera raden SYNERGIDESIGN , SCHEMA 1 och tryck pa LAGRA.

Darmed ar atgarden klar - en synergilinje har definierats.

OBS!
For varje pulsningsfall kravs en motsvarande kortbage/spraybage-synergi.

Nar man skapar en ny synergilinje fér pulsningsmetoden visas darfor alltid ett
varningsmeddelande om att en motsvarande linje inte har skapats for
kort-/spraybagemetoden. Meddelandet lyder: VARNING! Saknar motsvarande synergilinje fér
kort-/spraybage.

10.8.3 Skapa egna trad/gas-alternativ

Listorna med trad-/gas-alternativ kan utékas med upp till tio egna alternativ. Langst ned i
varje lista finns en blankrad (---). Om man placerar markéren pa denna rad och trycker pa
ENTER visas ett tangentbord som kan anvandas om man vill ange egna alternativ.

Markera raden --- och tryck pa ENTER. Ar15%C02

Ar8%02

Ar30%He
Ar30%He2%H2 I
Ar30%He05%C02 |
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10 VERKTYG

Installningspanelens tangentbord
anvands sa har:

* Placera markoren pa énskat
tangentbordstecken med hjalp av den
vanstra ratten och pilknapparna. Tryck pa
ENTER. Ange en komplett teckenstang
med maximalt 16 tecken pa detta satt.

* Tryck pa KLAR. Det namngivna T

alternativet visas i listan.
symeoL

Radera ett namngivet alternativ sa har:

* Markera det egna trad-/gas-alternativet i den aktuella listan.
» Tryck pd RADERA.

OBS!

Ett namngivet trad-/gas-alternativ kan inte raderas om det ingar i den
svetsdatauppsattning som for tillfallet finns i arbetsminnet.

10.9 Kalender

Huvudmeny — Verktyg — Kalender
Har anges datum och tid.

Markera den rad som ska stéllas in; ar, DATE & TIME
manad, dag, timme, minuter eller sekunder.
Ange det ratta vardet med hjalp av nagon av
rattarna till héger. Tryck pa STALL IN.

20031006 08:11:42

I N N T

10.10 Anvandarkonton

Huvudmeny — Verktyg — Kvalitetsfunktioner

Ibland ar det extra viktigt ur kvalitetssynpunkt att stromkallan inte kan anvandas av
obehdriga.

Pa denna meny registreras anvandarnamn, behdérighet och I6senord.

Markera ANVANDARNAMN och tryck pa USER ACCOUNTS

ENTER. Stega ner till en tom rad och tryck pa ey ADMINISTRATOR
ENTER. Ange ett nytt anvandarnamn pa NRER- PASELORD AR
tangentbordet med hjalp av den vénstra KRR RS

ratten, héger- och vansterpilarna samt
ENTER. Det finns plats fér 16
anvandarkonton. | kvalitetsdatafilerna

framgar det vilka anvandare som har utfort en - -

specifik svetsning.
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10 VERKTYG

P& raden BEHORIGHETSNIVA viljer man mellan:

* Administrator, fullstandig atkomst (kan lagga till nya anvandare)
« Senioranvandare, kommer at allt utom:

o kodlas

o multipla matarenheter

o kalender

o anvandarkonton

* Normalanvandare, kan éppna matvardesmenyn

P& raden LOSENORD anges ett I6senord med hjélp av tangentbordet. Nar strémkallan slas
pa och installningspanelen aktiveras visas en uppmaning pa displayen om att ange ett
I6senord.

Vill man inte anvanda den funktionen utan vill att strémkallan och installningspanelen ska
vara upplasta fér alla anvandare véljer man ANVANDARKONTON AV.

Byta anvandare

Nar ANVANQARKONTQN ar PA visas"denna CHANGE USER o
meny. Den gor det majligt att byta anvandare. =g

Ange ett |I6senord for en anvandare och
logga in eller valj AVSLUTA for att aterga till
verktygsmenyn.

I I T

10.11 Enhetsinformation

Huvudmeny — Verktyg — Enhetsinformation
Pa denna meny visas féljande information:
* Maskin-ID
* Nod-ID
2 = stromkalla
3 = tradmatning
8 = installningspanel
* Programvaruversion

UNIT INFORMATION

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

WELD DATA UNIT

I I I TR

0460 896 270 -78 - © ESAB AB 2013




11 RESERVDELSBESTALLNING

11 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utforas av
auktoriserad servicetekniker. Anvand endast originalreservdelar och -slitdelar.

U8, ar konstruerad och provad i enlighet med internationell och europeisk standard 60974-1
och 60974-10. Det avilar den eller de som utfort service pa eller reparation av apparaten att
se till att apparaten fortfarande uppfyller kraven i ovan namnda standard.

Reservdelar kan bestéllas fran narmaste ESAB-aterférsaljare, se baksidan av detta

dokument. Vid bestallning, uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelens
artikelnummer enligt reservdelslistan. Detta underlattar hanteringen av din bestalining och

minskar risken for felleverans.

© ESAB AB 2013
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MENYSTRUKTUR

MENYSTRUKTUR
MIG/MAG
MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE TYPE ER70S
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 116"
CONFIGURATION [
TOOLSp
FAST
SET MEASURE [ MEMORY MODE
Short/Spray | Pulse | Superpulse
= =
| Voltage Voltage Voltage
Wire speed Wire speed Wire speed
Inductance Pulse current Pulse current
Control type Pulse time Pulse time
Synergic Mode Pulse frequency Pulse frequency
Start data Background current Background current
- gas preflow Slope Slope
- creep start Synergic Mode Synergic Mode
- hot start Internal constants Phase weldtime
- touch sense current -Ka Internal constants
- soft start -Ki -Ka
Stop data Start data -Ki
- crater fill - gas preflow Start data
- burn back time - creep start - gas preflow
- termination - soft start - creep start
final pulse - hot start - hot start
- pinch off pulse - touch sense current - soft start
SCT Stop data - touch sense
- gas postflow - crater fill Stop data
Setting limits - termination - crater fill
Measure limits - final pulse - termination
Spot welding - pinch off pulse - final pulse
Edit description -SCT - pinch off pulse
- burn back time -SCT
- gas postflow - burn back time
Setting limits - gas postflow
Measure limits Setting limits
Spot welding Spot welding
Edit description Edit description
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MENYSTRUKTUR

MMA

MMA

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

TOOLSp

’ l rasTt |
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
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MENYSTRUKTUR

0460 896 270

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

CONFIGURATION p

MEASURE

TOOLSp

SET

FAST
MEMORY MODE

TIG Constant |

TIG Pulsed |

SET ‘

SET ‘

Current

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

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

-82-
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MENYSTRUKTUR

GOUGING

GOUGING

PROCESS GOUGING
ELECTRODE DIAMETER 5 mm
CONFIGURATION p

TOOLSp

FAST |
SET MEASURE I MEMORY MODE

Gouging

SET

Voltage
Synergic mode
Inductance
Control type
Setting limits
Measure limits
Edit description
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MENYSTRUKTUR

TOOLS p

CONFIGURATION  p

MEASURE @ MEMORY

CONFIGURATION - TOOLS

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE TYPE ER70S
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%CQO2
WIRE DIAMETER 1/16”

FasT |
MODE

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

0460 896 270
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MENYSTRUKTUR

Funktionsskillnader

Functions U8, Basic U8, Plus

Super Pulse No Yes

Limit editor Yes Yes

File manager No Yes

Auto save mode No Yes

Release pulse Yes Yes

Synergic lines Basic package = 111 lines Complete no of available lines
User defined synergic data No Yes

Production statistics No Yes

0460 896 270
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DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

U8, Grundinstillning - MIG/MAG-svetsning med KORT-/SPRAYBAGE

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire (ER70S) CO, 0,81,01,21,6*

Ar +18% CO, 0,81,01,21,6*

Ar + 8% CO, 0,81,01,21,6*

Ar +23% CO, 0,81,01,21,6*
Stainless solid wire (ER316LSi) Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*

Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*
?AEéggggsél;m-alloyed aluminium wire Ar 1.01.21,6*
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 1,01,21,6*
(ER4043) Ar +50% He 1,012 1,6*
Metal powder cored wire (E70 MCW)  |Ar + 18% CO, 1,2 1,4* 1,6*

Ar + 8% CO, 1,21,4*1,6*
Rutile flux cored wire (E70 RFCW) Ar +18% CO, 1,21,4*1,6*
Basic flux cored wire (E70 BFCW) CO, 1,2 1,4* 1,6*

Ar +18% CO, 1,21,4*1,6*
Metal powder cored stainless wire (Ss |Ar + 8% CO, 1,2
McwW) Ar + 2% O, 1,2

Ar +18% CO, 1,2

Ar + 2% CO, 1,2
Silikonbrons (ERCuSi-A) Ar 1,01,2

Ar+1% O, 1,01,2

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

Wire type Shielding gas Wire diameter

Low-alloy or non-alloy wire (ER70S) |Ar+ 18% CO, 1,01,21,6*
Ar + 8% CO, 1,01,21,6"

Stainless wire (ER316LSi) Ar +2% O, 0,81,01,21,6*
Ar +2% CO, 0,81,01,21,6*

Stainless solid wire (ER308LS:i) Ar + 2% CO, 091,01,21,6

Stainless solid wire (ER309LSi) Ar + 2% CO, 1,01,2

Stainless solid wire (SS309MoL) Ar + 2% CO, 1,01,2

Stainless duplex wire (ER2209) Ar +30% He + 1% O, 1,2
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DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

Wire type Shielding gas Wire diameter
Magnesium-alloyed aluminium wire Ar 1,01,2 1,6*
(ER5356)
Magnesium-alloyed al wire (ER5183) |Ar 1,6
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 1,01,21,6*
(ER4043) Ar + 50% He 1,01,21,6
Silicon-alloyed al wire (ER4043) Ar + 30% He 091,01,2
Silicon-alloyed al wire (ER4047) Ar 1,21,6
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar 1,01,2

Ar + 1% CO, 1,01,2
Aluminium solid wire (ER1100) Ar 1,2
Metal powder-filled cored wire Ar + 8% CO, 1,21,41,6
(E7OMCW) Ar +18% CO, 121,416
Metal powder cored Stainless wire (Ss |Ar + 2% O, 1,2
MCW)

Ar + 2% CO, 1,2

Ar + 8% CO, 1,2

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

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire CO, 0,8091,01,21,6*
(ER70S) Ar +18% CO, 0,8091,01,21,6*
Ar + 2% O, 0,8091,01,21,6*
Ar + 5% O, + 5% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 8% CO, 0,8091,01,21,6*
Ar +23% CO, 0,81,01,21,6*
Ar +15% CO, + 5% O, 0,8091,01,21,6*
Ar + 16% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 25% CO, 0,8091,01,21,6*
Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*
Ar +5% O, 1,01,2
Stainless solid wire (ER316LSi) |Ar+2% O, 0,81,01,21,6*
Ar +30% He + 1% O, 0,81,01,21,6*

Ar + 2% CO,
Ar + 3% CO, + 1% Hyp
Ar + 32% He + 3% CO, + 1% H,

0,8091,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*
0,8091,01,21,6*
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DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless duplex wire (ER2209) |Ar + 2% O, 1.0

Ar + 30% He + 1% CO, 1,0
Magnesium-alloyed aluminium
wire (ER5356) Ar 091,01,21,6*
Silicon-alloyed aluminium wire |Ar 091,01,21,6*
(ER4043) Ar + 50% He 0,91,01,21,6*

Metal powder cored wire (E70
MCW)

Ar + 18% CO,
Ar + 8% CO,

1,01,21,4*1,6*
1,01,21,4*1,6*

Rutile flux cored wire (E70
RFCW)

CO,
Ar + 18% CO,

1,21,4*1,6*
1,21,4*1,6*

Basic flux cored wire (E70
BFCW)

Cco,
Ar + 18% CO,

1,01,21,4*1,6*
1,01,21,4*1,6*

SELF-SHIELDING 1,21,6"
Stainless flux cored wire (Ss Ar +18% CO, 1,2
RFCW)

Ar + 8% CO, 1.2

SELF-SHIELDING 16724
Duplex rutile flux cored wire
(E2209) Ar +18% CO, 1,2
Metal powder cored stainless  |Ar + 8% CO, 1,2
wire (Ss MCW)

Ar + 2% O, 1,2

Ar + 18% CO, 1,2

Ar + 2% CO, 1,2
ERNiCrMo Ar +50% He 0,9
Silicon bronze (ERCuSIi-A) Ar+1% O, 1,01,2

Ar 1,0 1,2
Copper and aluminum wire Ar 1,01,2
(ERCuAI-AT1) Ar+1% O, 101.2
Rutile flux cored wire (Fe RCW
DualShield) CO, 1,2
*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 5000i, 5002c, 6502¢c
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DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

U8, Plus - MIG/MAG welding with PULSE

Ar + 2% CO,
Ar + 5% O, + 5% CO,
Ar + 8% CO,

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire Ar +18% CO, 0,8091,01,21,6*
(ER70S)

Ar + 2% O, 0,80,91,01,21,6*

0,81,01,21,6*
0,80,91,01,21,6*
0,8091,01,21,6*

Ar + 3% CO, + 1% H,
Ar + 32% He + 3% CO, + 1% H,

Ar +23% CO, 0,81,01,21,6*
Ar +16% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 25% CO, 0,9
Ar +5% O, 1,01,2

Stainless solid wire (ER316LSi) |Ar+2% O, 0,80,91,01,21,6*
Ar 30% He + O, 0,80,91,01,21,6*
Ar +2% O, 0,8091,01,21,6*

0809101216
0,8091,01,21,6

wire (ER5356)

Stainless solid wire (ER308LSi) |Ar + 2% CO, 091,01,21,6
Stainless solid wire (ER308LSi) |Ar+ 2% O, 0,9
Stainless solid wire (ER309LSi) |Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (SS309MoL) |Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless duplex wire (ER2209) |Ar + 30% He + 1% O, 1,01,2

Ar+2% O, 1,0
Magnesium-alloyed aluminium |Ar 0,80,91,01,21,6*

Ar + 50% He 1,2
Magnesium-alloyed al wire Ar + 30% He 1,2
(ER5356)
Magnesium-alloyed al wire Ar 1,6
(ER5183)
Silicon-alloyed aluminium wire |Ar 091,01,21,6*
(ER4043) Ar + 50% He 0,91,01,21,6*
Silicon-alloyed al wire (ER4043) |Ar + 30% He 091.01.2
Silicon-alloyed al wire (ER4047) |Ar 1,21,6

Metal powder cored wire (E70
MCW)

Ar + 18% CO,
Ar + 8 % CO,

1,01,21,4*1,6*
1,01,21,4*1,6*
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DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

Wire type Shielding gas Wire diameter
Metal powder cored stainless Ar + 2% O, 1,2
wire (Ss MCW) Ar + 2% CO, 12

Ar + 8% CO, 1,2
ERNiCrMo Ar 1,01,2

Ar + 50% He 0,91,01,2

Ar + 30% He + 2% H, 1.0

Ar + 30% He + 0.5% CO, 1,0
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar+1% O, 1,01,2

Ar 1,01,2
Stainless wire (1.3964) Ar + 8% O, 1,0 LAG 1,0 HOG
Copper and aluminum wire Ar 1,01,2
(ERCUAI-AT) Ar+1% O, 1,01,2
Aluminium solid wire (ER1100) |Ar 1,2

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

MMA-svetsning

Electrode type Electrode diameter

Basic 1,6 2,02,53,24,04,55,05,66,0*
Rutile 1,6 2,02,53,24,04,55,05,6*6,007,0*
Cellulose 2,532

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

Kol, luftbage

Elektroddiametrar (mm): 4,0 5,0 6,0 10,0 13,0

U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with SHORT-/SPRAYARC

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)

ER5356 Ar 1,2,1,6

ER4043 Ar 1,2,1,6

ERCuSI-A Ar 0,8, 1,0

ERCuAI-A1 Ar 1,0

ERCuSI-A Ar+1% CO, 0,8,1,0

ER70S Ar +18% CO, 0,8,091,0,1,2

ER70S Ar + 8% CO, 08,09 1,0,1,2

ER70S CO, 08,09 1,0,1,2
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DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1,2,1,4
Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,2,1,4
Fe MCW 14.13 Ar + 18% CO, 1,2, 1,4
Fe MCW 14.13 Ar + 8% CO, 1,2,1,4
SS 307 Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2
SS 307 Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2
ER308LSi Ar + 2% CO, 08,09 1,0,1,2
SS 430LNDb-Ti Ar + 2% CO, 1,0
SS 430LNb Ar + 2% CO, 1,0
SS 430Ti Ar + 2% CO, 0,9,1,0

U8, Plus - MIG/MAG - ROBOT synergy group - with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
ER5356 Ar 1,2,1,6
ER4043 Ar 1,2,1,6
ERCuAI-A1 Ar 1,0
ERCuSI-A Ar+1% CO, 1,0
ER70S Ar +18% CO, 0,8,0,9,1,0,1,2
ER70S Ar + 8% CO, 0,8,091,0,1,2
SS 307 Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2
ER308LSi Ar + 2% CO, 0,8,09,1,0,1,2
SS 430LNb Ar + 2% CO, 0,8,1,0
SS 430Ti Ar + 2% CO, 0,9,1,0

U8, Plus - MIG/MAG - SAT synergy group

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) | Work area m/min

ER70S Ar + 8% CO, 1,0 16 - 25

ER70S Ar +18% CO, 1,0 16 - 25

ER70S Ar + 8% CO, 0,9 16 - 29

ER70S Ar +18% CO, 0,9 17 - 29

ER70S Ar + 8% CO, 0,8 19 - 29

ER70S Ar +18% CO, 0,9 19 - 29

SS 307 Ar + 2% CO, 0,8 20 - 26

SS 307 Ar + 2% CO, 1,0 12 - 21

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,2 6,5-14
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DIMENSIONER FOR TRAD OCH GAS

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) | Work area m/min
Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1,2 7-14
Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,4 59-12
Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1,4 6,6-12
SS 430LNb Ar + 2% CO, 1,0 14,2 - 25
SS 430Ti Ar + 2% CO, 0,9 16 - 27
SS 430Ti Ar + 2% CO, 1,0 14,2 - 25
SS 430LNDb-Ti Ar + 2% CO, 1,0 14,2 - 27,5
ER308LSi Ar + 2% CO, 1,0 15-27,5
ER308LSi Ar + 2% CO, 0,9 16 - 28
ER308LSi Ar + 2% CO, 0,8 18 -29,5
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BESTALLNINGSNUMMER

BESTALLNINGSNUMMER

Ordering no.

Denomination

0460 820 880
0460 820 881
0460 820 882

0460 896 270
0460 896 271
0460 896 272
0460 896 273
0460 896 274
0460 896 275
0460 896 276
0460 896 277
0460 896 278
0460 896 279
0460 896 280
0460 896 281
0460 896 282
0460 896 283
0460 896 284
0460 896 285
0460 896 286
0460 896 287
0460 896 289
0460 896 290
0460 896 291
0460 896 292
0460 896 293
0460 896 288
0459 839 037

Instruction manual SE
Instruction manual DK
Instruction manual NO
Instruction manual FI

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

Control panel Aristo™ U85*

Control panel Aristo™ U8, Plus*

Control panel Aristo™ U8, Plus 1/0*

* For functional differences, see the "Functional differences" section.

Instruction manuals and the spare parts list are available on the Internet at www.esab.com

0460 896 270
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TILLBEHOR

TILLBEHOR
0460 877 891 Extension cable (connectors included)
7.5 m 12-poles

0457 043 880 |Adapter set 230 VAC /12 V DC, for
control box (for training with the control box
disconnected from the machine).

0462 062 001 USB Memory stick Gb 2
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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: +32 2 745 11 00
Fax: +32 2 745 11 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel: +359 2 974 42 88

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

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 130 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

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

HUNGARY

ESAB Kift

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.0.
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

Y
ESAB

www.esab.com
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