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1 BIZTONSAG

MEGJEGYZES!

Ezt az egységet az ESAB altalanos kortilmények kozoétt tesztelte. A biztonsageért
és a funkcidért a felel6sség az adott kdrulmények kdzott az integratort terheli.

Az ESAB készllék hasznal6éi maguk felelnek azért, hogy barki, aki a berendezést hasznalja,
vagy annak kozelében dolgozik, minden vonatkozo biztonsagi évintézkedést betartson. A
biztonsagi dvintézkedéseknek meg kell felelniik az adott tipusu készulékre vonatkozd
kovetelIményeknek. A munkahelyen alkalmazandé szokasos el6irasok mellett a kdvetkez6
ajanlasoknak is eleget kell tenni.

Minden munkat szakképzett személynek kell végeznie, aki jol ismeri a készilék mikodését.
A készillék szabalytalan Gzemeltetése veszélyhelyzetet teremthet, és a késziléket
Uzemeltetd sérilését, vagy a készllék meghibasodasat eredményezheti.

1. Mindenkinek, aki a készuléket Uzemelteti, tisztdban kell lennie a kdvetkezdkkel:
a hegeszt6készulék mikddése,
a vészkapcsolok helye,
funkcidja,
a vonatkozé biztonsagi 6vintézkedések,
hegesztés és vagas vagy a készllék egyeb miikddése.
2. A készllék Uzemeltetéjének biztositania kell, hogy
o illetéktelen személy ne tartozkodjon a készulék hatésugaraban, amikor azt
beinditjak,
o senki se maradjon véd&eszkdz nélkll ivhuzaskor vagy a készilékkel torténé
munkavégzés megkezdésekor
3. A munkahelynek
o munkavégzésre alkalmasnak és
o huzatmentesnek kell lennie.
4. Egyéni védbeszkozok:
o Mindig haszndlja az ajanlott egyéni védbéeszkdzoket, azaz a védészemuveget, a
langallé védoéruhat és a véddkesztylket.
o Ne viseljen laza ruhazatot, példaul salat, vagy karkétét, gylrdt, stb., ami
beakadhat vagy égési sérilést okozhat.
5. Altalanos 6vintézkedések:
o Ellenérizze, hogy a testkabel csatlakozasa rendben van-e.
o Nagyfeszultségi berendezésen csak szakképzett villanyszerel6 végezhet
munkat.
o Legyen kéznél jol Iathato jeldléssel ellatott, megfeleld tlzolto készulék
o Uzemeltetés kdzben a késziiléken nem végezhetd olajozas és karbantartas.

o

(@]
(@]
(@]
(@]

Telepités vagy lizemeltetés el6tt olvassa el és ismerje meg a hasznalati utasitast.
VEDJE SAJAT MAGAT ES MASOKAT!

0460 896 501 -6 - © ESAB AB 2017



1 BIZTONSAG

VIGYAZAT!

Ezek az UTASITASOK a tapasztalt lizemeltetéknek szélnak. Ha nincs teljes
mértékben tisztaban az ivhegeszt6 berendezés mikodési elveivel és biztonsagi
eléirasaival, olvassa el az ,iveléssel, vagassal és faragassal kapcsolatos
ovintézkedések és biztonsagi eldirasok” c. konyv 52-529. oldalig tarté részét. NE
engedije, hogy képzetlen személyek szereljék be, mikddtessék vagy
karbantartsak a berendezést. NE szerelje be vagy miikddtesse a berendezést, ha
még nem olvasta el és nem ismerte meg teljes mértékben ezeket az
utasitdsokat. Ha nem érti teljes mértékben ezeket az utasitasokat, kérjen
beszallitéjatol tovabbi informaciét. A berendezés beszerelése és miikddtetése
elétt mindenképp olvassa el a biztonsagi ovintézkedéseket.

MEGJEGYZES!

Az elektromos berendezéseket ujrahasznositd
létesitményben helyezze el!

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl

sz06l6 2012/19/EK iranyelvre és annak a nemzeti

jogszabalyok szerinti végrehajtasara tekintettel az

elektromos és/vagy elektronikus berendezéseket hasznos _
élettartamuk leteltével Ujrahasznosito létesitményben kell

elhelyezni.

Miutan on felel a berendezésért, az 6n feladata, hogy
tajékozddjon a jévahagyott begydjtéhelyekrél.

Tovabbi tajékoztatasért forduljon a legkézelebbi ESAB
forgalmazohoz.

0460 896 501 -7 - © ESAB AB 2017
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Javasoljuk, hogy a hegesztéberendezés maximalis kihasznalasa érdekében olvassa el ezt a
hasznalati utasitast.

A mikodésre vonatkozé altalanos informaciot megtalalja az aramforras és a huzalelétold
egységkezelési utasitasaban.

A kijelzén lathatd szoveg a kdvetkez6 nyelveken all rendelkezésre: Amerikai angol, brit
angol, cseh, dan, finn, francia, holland, kinai, lengyel, magyar, német, norvég, olasz,
portugal, spanyol, svéd és torok.

MEGJEGYZES!

Attol fuggdben, hogy melyik termékhez van telepitve, a panel funkciéiban
el6fordulhatnak eltérések.

2.1 Aristo U82 vezéridpanel

A vezérlbpanel szallitasa szerelbkerettel, csavarokkal €s angol nyelvi hasznalati utmutatoval
egydtt torténik. A panelhez tartozik egy 1,2 m hosszu kabel is. USB-memoria és hosszabbité
kabel is elérhett tartozékként. Tekintse meg jelen hasznalati dtmutaté ,TARTOZEKOK”
fejezetét.

A hasznalati utmutatok mas nyelveken letdlthetdk az internetrél: www.esab.com

1. Az USB-memodria helye

— \
2.  Kurzormozgaté gomb .
3. Kielzs , —
# 0.0Volt
4.  Funkciogombok M ® 0Amp
¥ 6.0m/min
o : ol | M8 srioe | sen |
5. Men( &= wsT | W57 | MS3 | WS

6. Enter E —

7.  Gomb a bedllitott értékek ndveléséhez
vagy csokkentéséhez, valamint a
feszlltség beallitasahoz #

8.  Gomb a bedllitott értékek néveléséhez
vagy csokkentéséhez, valamint a
huzalel6tolasi sebesség beallitasahoz *

211 Billentyiik és gombok
Funkciogombok (4)

A kijelzd aljan lévé 6t billentylnek kilonb6zd funkcidi vannak. Ezek
Lfunkcidgombok”, vagyis kildénbdzé funkcidjuk lehet attdl fliggben,
hogy éppen melyik mentben dolgozik. Ezeknek a billentylknek az
aktudlis funkcioja a kijelzb alsé soraban megjelend szévegben
lathato.

WELD I
Ha a funkcié aktiv, azt a billentyi fehér szine jelzi: LOATA 2

0460 896 501 -8- © ESAB AB 2017



2 BEVEZETES

Meniibillentyii (5)

A MENU gombbal mindig visszajut a fémenibe:

MIG/MAG

PROCESS
METHOD

QSET

SYNERGY GROUP
WIRE

SHIELDING GAS
WIRE DIAMETER
CONFIGURATIONp
TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ’I

Enter billentyii (6)

Az Enter billentytvel E megerositi a valasztast.

Kurzormozgaté gomb (2)

A baloldali gombbal a kijelz6 kilénbdz6 soraiba mozgathatja a kurzort.

Plusz/minusz gombok (7, 8)

SHORT/SPRAY

STANDARD

Ar+8%C0O2

A jobboldali gombbal névelheti vagy csokkentheti a beallitas értékét. A gombok mellett
talalhatd egy szimbolum: egy négyzet # vagy egy csillag *. A legtobb szambeallitas
modosithatd valamelyik gombbal, bar egyes beallitasokat meghatarozott gombbal kell

végrehajtani.
2.2 Helyszin

A vezérl6panel hatoldalan van egy kihajthaté
allvany, amely lehet6vé teszi, hogy
megtamassza a panelt és fliiggbleges
helyzetben lassa a kijelz6t. Az allvany
illeszt6eszkdzként is szolgal, lehetévé téve,
hogy a vezérl6panelt felfliggessze a
huzalel6told egységre.

0460 896 501 -9-
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2 BEVEZETES

2.3 USB-csatlakozas

Kilsé USB-memodriakkal programokat tovabbithat a vezérl6panelbe és tolthet le onnan.
Tovabbi tudnivaldk az ,Export/Import" fejezetben.

A vezérl6panelben elballitott fajlok xml fajlként tarolddnak. Ahhoz, hogy mikédjon, az
USB-memodriat FAT 32 rendszeriiként kell megformazni.

Rendeltetésszeri hasznalat soran nem all fenn a veszélye, hogy ,virusok fertézik meg” a
berendezést. A veszély teljes kikiiszobdlése érdekében javasoljuk, hogy a berendezéssel
egyutt hasznalt memdariat semmilyen mas célra ne hasznaljak.

Egyes USB-memodriak nem miikodnek ezzel a berendezéssel. Javasoljuk, hogy megbizhaté
szallitotol beszerzett USB-memodériakat alkalmazzanak. Az ESAB az USB-memaria nem
rendeltetésszer( hasznalatabdl eredé semmilyen karosodasért nem vallal felelésséget.

2.31 lllessze be az USB-memoariat

Jarjon el a kévetkez6k szerint:

» Kapcsolja ki az aramforras fékapcsolodjat.

* Nyissa ki a vezérl6panel fedelét a bal oldalon.

* Helyezze be az USB-memdriat az USB-csatlakozdba.
» Zarja be a burkolatot.

» Kapcsolja be az aramforras fékapcsoléjat.

24 Elsé Iépés — nyelvvalasztas

Ez a menU akkor jelenik meg a kijelzén, amikor elsé alkalommal bekapcsolja a készuléket.

SHORT-SPRAY :_COg [ - B

H 0.0Volt
0O Amp

¥ 7.6 m/min
FIIFI_1E I"HI::H. -TEII}E m

Szallitaskor a vezérl6panel angol nyelvre van beallitva. A nyelvvalasztashoz a jarjon el a
kovetkez6k szerint.

Nyomja meg a MENU gombot , hogy belépjen a fémenlbe.
A bal oldali gombbal vigye a kurzort a KONFIGURACIO (CONFIGURATION) sorba.

0460 896 501 -10 - © ESAB AB 2017
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MIG/MAG

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

CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST

SET MEASURE § MEMORY MODE

Nyomja meg az ENTER gombot.

Vigye a kurzort a NYELV (LANGUAGE) sorra. A vezérl6panelben rendelkezésre allé
nyelvek megjelenitéséhez nyomja meg az ENTER gombot.

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

‘I QuIT

Helyezze a kurzort a nyelvét tartalmazo sorra, és nyomja meg az ENTER gombot.

NORSK
POLSKI

SUOMI
SVENSKA
CHINESE

PORTUGUES |

0460 896 501

-1 -

© ESAB AB 2017



2 BEVEZETES

2.5 Kijelz6
MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CO2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST
SET MEASURE i MEMORY MODE
A kurzor

A vezérlépanel kurzora a széveg korili arnyékolasként jelenik meg, és a kivalasztott szoveg
fehér szinl lesz. A valasztast a hasznalati utmutaté kovér szedéssel mutatja be.

Nyilak és gorgetésavok

Ott, ahol egy sornal tébb informacio talalhato, a sz6veg mogoétti fekete nyil jelzi. A kijelzd
jobb oldalan gorgetésav lathato, ha a listaban tébb sor talalhaté.

CONFIGURATION H
LANGUAGE ENGLISH
L LK

Szovegdobozok

A Kijelzd aljan 6t szévegdoboz talalhato, amelyekben a szGveg az alattuk lathat6é sorban
elhelyezked6 6t billenty( funkciojat ismerteti.

Energiatakarékos iizemmaéd

A belsé vilagitassal rendelkez6 kijelzd — élettartamanak megnovelése érdekében — harom
perc utan kikapcsol, amennyiben nincs tevékenység.

0460 896 501 -12 - © ESAB AB 2017
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251 A kijelz6n megjelend szimbélumok

BCD E A A kivalasztott hegesztési adatok

| | | ! B S = Beallitasi korlat aktivalva
H

MIGMAG FULSE: 1.0 mm SM 1. M = Mérési hatar aktivalva
F—# (.00 Volt C A huzalel6told egység
G- D VRD allapot ikonja és hiba kijelzése,
® O Amp lasd: “VRD ikonja és hiba kijelzése”,
H—% 5.0 m/min oldal 13.
e \IRE o E Az el6hivott tarhely pozicioszama
PLRGE IMCH. J STROKE

F Valassza a #- jellel jeldlt plusz/minusz
gombot, ha névelni vagy csokkenteni
kivanja a paraméter értékét.

G Mért motoraram

I

Valassza a * jellel jeldlt plusz/minusz
gombot, ha ndvelni vagy csdkkenteni
kivanja a paraméter értékét.

[ | Szerkesztés lizemmdd, a tarhely

| szerkesztése
EDIT SETTING LIMITS =
F ﬁ: n] I::E:Ei =

| feeere] o |

252 VRD ikonja és hiba kijelzése
Ez az ikon két kulonb6z6 jelentéssel bir:
* Kijelzi a VRD allapotat a csatlakoztatott aramforrasban
* Kijelzi a hibat
A VRD-funkcié biztositja, hogy az Uresjarasi feszlltség ne haladja meg a 35 V-t, amikor nem
folyik hegesztés. Az aramforrasban blokkolddik a VRD-funkcidé, amikor a rendszer érzékeli,

hogy megkezd6dott a hegesztés. Az aktiv és nem aktiv VRD funkcié ugyanazon az ikonon
kerul kijelzése, mint a hiba. Lasd az alabbi tablazatot.

lkon VRD allapot Hibaallapot

Hiba tértént, tekintse meg a
u VRD nem aktiv. ,Hibalista” fejezetet az
,ESZKOZOK” fejezetben.

Hiba tortént, tekintse meg a
VRD aktiv. ,Hibalista” fejezetet az
,ESZKOZOK” fejezetben.

VRD aktiv. Nincs hiba.

Nem jelenik meg ikon. VRD nem aktiv. Nincs hiba.
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2 BEVEZETES

MEGJEGYZES!

A VRD-funkcié azoknak az daramforrasoknak az esetében miikddik, amelyekben
az telepitve van.

2.6 Altalanos informacié a beallitasokrél

Harom f6 beallitas tipus van:

+  Szamértékek beadllitasa
+ Beadllitas a megadott opciokkal
* A BE/KI (ON/OFF) mdd beallitasa

2.6.1 Szamértékek beallitasa

Szamérték beallitdsakor a két plusz/minusz billentyl valamelyikét kell haszndalni az adott
érték ndveléséhez vagy csOkkentéséhez. Szamos érték médosithatd a taviranyitorol.

2.6.2 Beallitas a megadott opcidkkal

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

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Itt a kurzor a MIG/MAG sorra mutat. Ha ebben a poziciéban megnyomja az ENTER gombot,
a MIG/MAG opcidt valasztja ki. Ha inkdbb masik opciot kivan kivalasztani, vigye a kurzort a
megfelel§ sorba ugy, hogy a bal gombbal fel vagy le Iépteti. Ezutan nyomja meg az ENTER
gombot. Ha valasztas nélkdl kivan kilépni a listabol, nyomja meg a VISSZA (QUIT) gombot.

2.6.3 Beallitasok BE/KI (ON/OFF)

Egyes funkcioknal lehetséges az értékek BE (ON) és Kl (OFF) médjanak a megadasa. Egyik
példa erre a szinergia funkcido MIG/MAG és MMA hegesztés soran. A beallitas BE (ON) vagy
KI (OFF) médja a fentiek szerint egy opcios listarol valaszthato.

2.6.4  VISSZA (QUIT) és ENTER

A jobbra legtavolabb Iévé funkcidgombbal els8sorban a VISSZA (QUIT) valaszthato, bar
esetenként mas funkcidkhoz is hasznalhaté.

* AVISSZA (QUIT) megnyomasaval visszatér az el6z6 menlibe vagy képerny6hoz.

Ebben az utmutatéban a E gombra ENTER billentylkeént hivatkozunk.

* Az ENTER megnyomasaval végrehajtodik a valasztas a menu vagy a lista alapjan.
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3 MENUK

3 MENUK

A vezérl6panelen tébbféle meni fut: A menilk a kdvetkezdk: fémenu, konfiguracid, eszk6zok,
hegesztési adatok beallitasa, hegesztési adattar és a programvaltas. A menuszerkezetek az
utmutaté ,MENUSTRUKTURA” fiiggelékében talalhatok. Indulaskor megjelenik az induld
képernyd, amely arrdl is kd6zol informaciét, hogy melyik programverziot hasznalja.

J g2
ESAB LVersion: X XX
o

Copyright © 2008 - 20XX, ESAB AB Sweden

E LVERIFYING COMFIGURATION. ..

Indulé képernyd

3.1 Fomenu

A FOMENU-ben (MAIN MENU) médosithatja a hegesztési folyamatot, a hegesztési eljarast,
a huzaltipust stb.
Ebbél a menlbdl eljuthat valamennyi almenube.

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

0460 896 501 -15 - © ESAB AB 2017



3 MENUK

3.1.1 Konfiguracié meni

A KONFIGURACIO (CONFIGURATION) meniiben médosithatja a nyelvet, az egyéb

alapbeallitasokat, a mértékegységet stb.

CONFIGURATION

LANGUAGE

CODE LOCKp>

REMOTE CONTROLSp>
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp>

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

AUTO SAVE MODE
TRIGGER WELD DATA SWITCHp>

3.1.2 Eszko6zok meni

ENGLISH

OFF
OFF

ON
OFF

‘I QuIT

Az ESZKOZOK (TOOLS) meniiben fajlokat cserélhet, megtekintheti a minéségre és a

termelésre vonatkozo statisztikat, a hibalistakat stb.

TOOLS

ERROR LOGp

EXPORT/IMPORTp>

FILE MANAGERp>

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

USER DEFINED SYNERGIC DATAp>
CALENDARp>

USER ACCOUNTSp

0460 896 501 -16 -
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3 MENUK

3.1.3 Hegesztési adatok beallitasa menii

A HEGESZTESI ADATOK BEALLITASA (WELD DATA SETTING) meniiben médosithatja a
kilonféle hegesztési paramétereket. A meni kilonféleképpen jelenik meg attol fliggben,
hogy melyik hegesztési eljaras lett kivalasztva. A példaban MID/MAG hegesztés lathaté

spontan ivvel.

WELD DATA SETTING

VOLTAGE

WIRE SPEED
INDUCTANCE
SYNERGIC MODE
START DATAp

STOP DATAp
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp
SPOT WELDINGp
EDIT DESCRIPTIONp>

CRATER “

282 (+3.5)V
6.0 M/MIN
80%

ON

0460 896 501

FILL

-17 -

4-
START ‘I STROKE
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3 MENUK

3.14 Mérés

MEASLURE

A MERTEK (MEASURE) meniiben hegesztés kézben megtekinthetsk a kiilénbdzd
hegesztési paraméterek mért ertékei.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm

# 0.0 Volt
0 Amp
6.0 m/min

*

GAS WIRE 4-
PURGE INCH STROKE REM

A mért adatok képernydn egyes parameéterek modosithatdk. E paraméterek attél figgden
valtoznak, hogy melyik hegesztési eljarast allitottak be. A modosithatd paraméterértékek
jelélése mindig # vagy *.

A meért értékek azt kovetben is lathatéak maradnak, hogy a hegesztés befejez6dott. A mért
adatok elvesztése nélkll tovabbléphet mas menlkbe. Ha a beallitott értéket akkor
maodositja, amikor nem folyik hegesztés, a mért érték nullara valtozik a zavar elkerulése
érdekében.

TIPP:Impulzus esetén valaszthat, hogy a feszlltség értéke atlagként vagy csucsértékkent
jelenjen meg a kijelzdén. Ez a bedllitas a MIG/MAG alapbeallitasai alatt allithat6 - tekintse
meg a ,MIG/MAG alapbeallitasok" fejezetet.
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3.1.5 Hegesztési adatok tarolasa menii

MEMOR"

A HEGESZTESI ADATTAR (WELD DATA MEMORY) meniiben tarolhaték, eléhivhatok,
torolheték és masolhatok a kilonféle hegesztési adatok. A hegesztési adatok 255 kilonféle
tarhelyen tarolhaték.

WELD DATA MEMORY

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

Tovabbi informacié talalhaté a ,MEMORIAKEZELES” fejezetben.

3.1.6 Programvaltozas meni

FRST
MODE

A PROGRAMVALTOZAS (FAST MODE) meniiben hozzakapcsolhatok a funkcidbillentyiik a
hegesztési adattar pozicidihoz. Ezek a beadllitasok a konfiguracié menuben hajthatok végre.
A kivalasztott tarhely pozicié szama a jobb felsé sarokban lathato.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm 7/

# 28.5 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

WELD WELD WELD 1 —
DATA 2 DATA 3 DATA 4 =

Tovabbi informacié talalhato a kovetkez6 fejezetben: ,Programvaltozas funkciogombok”.
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4 MIG/MAG HEGESZTES

4 MIG/MAG HEGESZTES

Fémenii — Eljaras

A MIG/MAG hegesztés soran folyamatosan adagolt hegeszt6huzalt olvasztanak meg, az

olvadékot védbgaz védi.

Az impulzus az ivben l1évé anyagcseppek atvitelét van hivatva befolyasolni, hogy stabil
legyen, és ne eredményezzen anyagpermetet még alacsony hegesztési értékek mellett sem.

A MIG/MAG hegesztéshez SPONTAN és IMPULZUS beallitasok esetén hasznalhaté
huzalméretek érdekében a jelen utmutaté végén talalhaté ,HUZAL- ES GAZMERETEK”

fuggelékben.

MIG/MAG eljaras valasztasa esetén a Méd valasztasaval négy eljaras kézll valaszthat a
baloldali gombbal, majd az ENTER megnyomasaval. Valasszon a spontan, az impulzus és a

szuperimpulzus kdzul, majd nyomja meg ujra az ENTER gombot.

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

4.1 Beallitasok a hegesztési adatok beallitasa meniiben

4.1.1 MIG/MAG hegesztés spontan ivvel.

Beallitasok Beallitasi Lépések Szinergiaf |Allithaté a
tartomany liggo szinergiab

an
Feszultség 8-60 V 0,25V (egy X X
tizedes jeggyel)

Huzalel6tolasi sebesség?) |0,8-30,0 m/perc 0,1 m/perc X

Inductancia 0-100% 1% X X

Vezérlés tipusa 1-12,17 1 X X

Szinergia3) Kl vagy BE - - -

Gazeléaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X

Kuszostart Kl vagy BE - X

Meleginditas Kl vagy BE - X

Meleginditasi id6 0,0-10,0 mp 0,1 masodperc X

Meleginditasi Teljes huzalel6tolasi |0,1 m/perc X

huzalel6tolas tartomany
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4 MIG/MAG HEGESZTES

Beallitasok Beallitasi Lépések Szinergiaf |Allithaté a
tartomany liggdé szinergiab
an
Feszlltség hot startnal 8,0-60,0 V 0,25V (egy X X
tizedes jeggyel)
“Touch sense”®) 10-16 A (0-16 A)
Lassu inditas Kl vagy BE - X
R kezd6paraméter 8-60 0,25V (egy X
tizedes jeggyel)
Kratertoltés Kl vagy BE - X
Kraterkitoltés ideje 0-10 masodperc 0,1 masodperc
Végsb huzalel6tolasi 1,5 m/min az adott |0,1 m/perc X
sebesség huzalel6tolasi
kraterfeltdltéskor sebességnél
Végso fesziltség 8-24,7V X
kraterfeltdltéskor
Végs6 id6 0,0-5,0 mp 0,1 masodperc X
kraterfeltdltéskor
,Pinch-off” impulzus 10-120% 1% X
“Release pulse”®) Kl vagy BE
Kioltasi id6 0—1 masodperc 0,01 masodperc X
SCT”) Kl, BE vagy - X X
SZINERGIKUS
Gazutdaramlas 0,1 - 25 masodperc |0,1 masodperc X
Beallitasi hatarértékek 1-50 - - -
Mérési hatarértékek 1-50 - - -
Ponthegesztés?) Kl vagy BE - X
Ponthegesztési idd 0-25 masodperc 0,1 masodperc X

)A bedllitasi tartomany az alkalmazott huzalel6tol6 egységtél fiigg.

3)A bedllitasi tartomany az alkalmazott huzalel6tol6 egységtél filgg. A szinergiavezeték
széllitaskor: témor huzal (Fe ER70S), CO2 védbgaz, huzalatmérs 1,2 mm.

5)A 0-16 A az 5000-es sorozatu dramforrésokhoz hasznalhato.

6)A beéllitasi tartoméany az alkalmazott huzalel6tolé eqységtél fiigg. Beéllitas a MIG/MAG
alapbeallitasok konfiguraciés meniiben.

7)Ha az SCT BE helyzetbe van konfigurélva, a kioltdsi idé -0,05 mp-re van éllitva. Ha az
SCT KI helyzetbe van konfiguralva, az elmentett kioltasi idé lesz érvényes. Ha az SCT
SZINERGIKUS helyzetbe van konfiguralva, az SCT értéke (BE vagy Kl) a szinergikus
gorbérdl kerlil kivalasztasra.

8)Nem valaszthat6 a ponthegesztés (BE), ha a hegesztépisztoly négyiitemii médban van.
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4.1.2 Impulzusos MIG/MAG hegesztés
Beallitasok Beallitasi Lépések Szinergiaf |Allithato a
tartomany liggo szinergiab
an
Feszlltség 10-50 V 0,25V (egy X X
tizedes jeggyel)
Huzalel6tolasi sebesség?) |0,8-30,0 m/perc 0,1 m/perc X
Impulzusaram?) 100-650 A 1A X X
Impulzusid6 1,7 - 25,5 ms 0,1mp X
Impulzus frekvencia 16-312 Hz 2 Hz X
Alaparam 4-300 A 1A X
Aramfel- 1-9 1 X
Szinergia3) Kl vagy BE - -
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Gazeléaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X
Kuszostart Kl vagy BE - X
,Touch sense”®) 10-16 A (0-16 A)
Lassu inditas Kl vagy BE - X
S kezd6paraméter 8-60 0,25V (egy X
tizedes jeggyel)
Meleginditas Kl vagy BE - X
Meleginditasi id6 0,0-10,0 mp 0,1 masodperc
Meleginditasi Teljes huzalel6tolasi |0,1 m/perc X
huzalel6tolas tartomany
Feszlltség hot startnal 8,0-50,0 V 0,25V (egy X X
tizedes jeggyel)
.Hot start” 100-650 A 1A X
impulzusaram?2)
,Hot start” alaparam 4-300 A 1A X
,2Hot start” 16-312 Hz 2Hz X
impulzusfrekvencia
R kezd6paraméter 8,0-50,0 0,25V (egy X
tizedes jeggyel)
,Touch sense” 10-16 A
Kratertoltés Kl vagy BE - X
(impulzusos/nem
impulzusos)
Kraterkitdltés ideje 0—10 masodperc 0,1 masodperc X
Végsd huzalel6tolasi 1,5 m/min az adott |0,1 m/perc X
sebesség huzalel6tolasi
kraterfeltdltéskor sebességnél
Végso fesziiltség 8-33,2V X
kraterfeltdltéskor
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Beallitasok Beallitasi Lépések Szinergiaf |Allithaté a

tartomany liggdé szinergiab
an

Krater impulzusaram 100 - max A X

Végso alaparam 12-50V X

Végs6 frekvencia 20-270 Hz X

Végso id6 0,0-5,0 mp 0,1 masodperc X

kraterfeltdltéskor

~Pinch-off” impulzus 20-200% 1% X

“Release pulse”®) Kl vagy BE

Kioltasi id6 0—1 masodperc 0,01 masodperc X

scT?) Kl, BE vagy - X X
SZINERGIKUS

Gazutdaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X

Beallitasi hatarértékek 1-50 - - -

Mérési hatarértékek 1-50 - - -

Ponthegesztés?) Kl vagy BE - X

Ponthegesztési id6 0—-25 masodperc 0,1 masodperc X

1)A beallitasi tartomany az alkalmazott huzalel6tolo egységtél fiigg.

2)A minimélis alaparam és az impulzuséram a hasznalt termék tipusatol fiigg.

3)A szinergiavezeték széllitaskor: témér huzal (Fe ER70S), CO2 védégaz, huzalatméré 1,2

mm.

5)A 0-16 A az 5000-es sorozatl aramforrasokhoz hasznalhato.

6)Beallitas a MIG/MAG alapbeallitasok konfiguraciés meniiben.

7)Ha az SCT BE helyzetbe van konfiguréalva, a Kioltasi idé -0,05 mp-re van éllitva. Ha az
SCT KI helyzetbe van konfiguralva, az elmentett kioltasi idé lesz érvényes. Ha az SCT
SZINERGIKUS helyzetbe van konfiguralva, az SCT értéke (BE vagy Kl) a szinergikus
gorbérél keriil kivalasztasra.

8 Nem vélaszthat6 a ponthegesztés (BE), ha a hegesztépisztoly négyiitemii médban van.

41.3
modban

Fémenii — Eljaras — Modszer — Fazis — Modszer

MIG/MAG hegesztés SuperPulse, primer/szekunder, spontan/impulzus

Beallitasok Beallitasi Lépések Szinergiaf Allithaté a

tartomany liggd szinergiab
an

Fazis Primer vagy - X
szekunder

Modszer Spontan vagy - X
impulzus

Feszultség 10-50 V 0,25V (egy X X

tizedes jeggyel)

Huzalel6tolasi sebesség?) |0,8-30,0 m/perc 0,1 m/perc X

Inductancia 0-100% 1% X X
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Beallitasok Beallitasi Lépések Szinergiaf |Allithaté a
tartomany liggdé szinergiab
an
Impulzusaram?) 100-650 A 1A X
Impulzusidé 1,7-255ms 0,1mp X
Impulzus frekvencia 16-312 Hz 2Hz X
Alaparam 4-300 A 1A X
Aramfel- 1-9 1 X
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Vezérlés tipusa 1
Szinergia3) Kl vagy BE - - -
Fazis hegesztési id6 0,10-2,50 0,01 masodperc X
masodperc
Gazeléaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X
Kuszostart Kl vagy BE -
Lassu inditas Kl vagy BE - X
S kezdbparaméter 8,0-60,0 0,25V (egy X
tizedes jeggyel)
Meleginditas Kl vagy BE -
Meleginditasi id6 0,0-10,0 mp 0,1 masodperc X
Meleginditasi Teljes huzalel6tolasi |0,1 m/perc
huzalel6tolas tartomany
Fesziltség -14 és +27 V kozott -
meleginditasnal
,Hot start” 100-650 A 1A X
impulzusaram?2)
,Hot start” alaparam 4-300 A 1A X
,Hot start” 16-312 Hz 2Hz X
impulzusfrekvencia
R kezd6paraméter 8,0-50,0 0,25V (egy X
tizedes jeggyel)
“Touch sense™) 10-16 A (0-16 A) X
Kratertoltés Kl vagy BE - X
(impulzusos/nem
impulzusos)
Kraterkitoltés ideje 0—10 masodperc 0,1 masodperc X
Végsb huzalel6tolasi 1,5 m/min az adott |0,1 m/perc X
sebesség huzalel6tolasi
kraterfeltdltéskor sebességnél
Végso fesziltség 8-33,2V X
kraterfeltdltéskor
Krater impulzusaram 100 - max A X
Végso alaparam 12-50V X
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Beallitasok Beallitasi Lépések Szinergiaf |Allithaté a
tartomany liggdé szinergiab
an
Végso frekvencia 20-270 Hz X
Végso idé 0,0-5,0 mp 0,1 masodperc X
kraterfeltdltéskor
Kikapcsolt impulzus %
Kioltasi id6 0—1 masodperc 0,01 masodperc X
SCT") Kl, BE vagy - X
SZINERGIKUS
Gazutdaramlas 0,1 - 25 masodperc 0,1 masodperc X
Beallitasi hatarértékek 1-50 - - -
Mérési hatarértékek 1-50 - - -
Ponthegesztés Kl vagy BE - X
Ponthegesztési idd 0—-25 masodperc 0,1 masodperc
“Release pulse”®) Kl vagy BE X

1)A beallitasi tartomany az alkalmazott huzalel6tolé egységtél fiigg.
2)A minimalis alaparam és az impulzusaram a hasznalt termék tipusatdl fiigg.

3)A szinergiavezeték szaéllitaskor: témér huzal (Fe ER70S), CO2 védégaz, huzalatmérs 1,2
mm.

5)A 0—16 A az 5000-es sorozatiu aramforrésokhoz hasznélhato.
6)Beallitas a MIG/MAG alapbeéllitasok konfiguracios meniiben.

7)Ha az SCT BE helyzetbe van konfigurélva, a kioltasi idé -0,05 mp-re van éllitva. Ha az
SCT KI helyzetbe van konfiguralva, az elmentett kioltdsi id6 lesz érvényes. Ha az SCT
SZINERGIKUS helyzetbe van konfiguralva, az SCT értéke (BE vagy Kl) a szinergikus
gbrbérdl kerlil kivalasztasra.

4.2 A beallitasok funkcidinak ismertetése

Fesziiltség

A magasabb ivfesziltség megndveli az iv hosszat és forrobb, mélyebb beolvadast
eredményez.

A feszliltség beallitasok eltérnek a szinergikus és a nem szinergikus médok esetében.
Szinergikus médban a feszlltség annak szinergikus gorbéjéhez képest pozitiv vagy negativ
eltolassal van beallitva. Nem szinergikus modban a feszultség értéke abszolut értékként van
megadva.

A feszliltség a mérték, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a programvaltas meniben
allithato be. Ha a tavvezérl6t hasznalja, a beallitéas azzal is elvégezhetd.

A huzaladagolas sebessége

Ezzel a kitdlté huzal megkivant adagolasi sebességét lehet megadni
méter/percben.

A huzalel6tolas sebessége a mérték, a hegesztési adatok bedllitasa, vagy a programvaltas
menuben allithato be. Ha a tavvezérl6t hasznalja, a beallitéas azzal is elvégezhetd.
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Inductancia

A nagyobb induktiv ellendllas mélyebb beolvadast és kevesebb frocskolést
eredményez. A kisebb induktanciat erételjesebb hang kiséri, de stabil,
koncentralt ivet eredményez.

A fojtas bedllitasa a hegesztési adatok beallitasa meniben térténik.
Csak a spontan ivvel végzett MIG/IMAG hegesztésre vonatkozik.

Vezérlés tipusa
Befolyasolja a révidzarlati folyamatot és a hegesztés hémérsékletét.

A beallitast nem kell moédositani.

Impulzusaram
Impulzusaram esetén a két aramérték kézul a magasabb.

Az impulzusaram a hegesztési adatok beallitasa menliben allithaté be, a szinergia funkcié
kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.

Impulzusidé
Az az id8, ameddig az impulzusidé alatt az impulzusaram hat.

Az impulzusaram a hegesztési adatok beallitasa menuben allithatd be, a szinergia funkcio
kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.

Impulzus frekvencia
Az alaparamidé az impulzusaram idejével egyutt kiadja az impulzus idészakot.

Az impulzus frekvencia a hegesztési adatok beallitdsa menuben allithato be, a szinergia
funkcio kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.

Alaparam
Impulzusaram esetén a két aramérték kdzul az alacsonyabb.

Az alaparam a hegesztési adatok beallitasa menlben allithato be, a szinergia funkcio
kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.
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Aram

A[ B C >

p |dO

Impulzusos MIG/MAG hegesztés
A = Alaparam

B = Impulzusidd

C = Impulzusid6szak

D = Impulzusaram

Aramfel-

A meredekség (slope) azt jelenti, hogy az impulzusaram milyen gyorsan emelkedik/esik a
beallitott értékre. A meredekség (slope) paramétere kilenc 1épésben allithatd be, minden
egyes lépés 100 ps-nak felel meg.

A meredekség fontos a hang szempontjabdél. A meredek felfutds magasabb, élesebb
hanggal jar. A tul enyhe felfutas a legrosszabb esetben karositja az impulzus
csepplevalaszto képességeét.

A meredekség a hegesztési adatok beallitdsa menuben allithato be, a szinergia funkcio
kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.
Ka

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

A ,Ka” a hegesztési adatok beallitdsa menlben a — belsé allandoknal allithatd be, a
szinergia funkcio kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.
Ki

A Ki integral6 elem, amely hosszabb tavon a hibak kikliszobolését célozza. Az alacsony
érték itt is gyengébb szabalyozé hatast eredményez.

A Ki” a hegesztési adatok beadllitasa menuben a — belsd allandoknal allithato be, a
szinergia funkcio kikapcsolasa mellett.

Csak impulzus MIG/MAG hegesztésre vonatkozik.
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Szinergia

Minden huzaltipus, huzalatmérd és gazkeverék kombinacidja egyedi huzalelbtolasi
sebességet és feszliltséget (ivhosszat) kivan a stabil ivhez. A feszlltség (az iv hossza)
automatikusan igazodik a kivalasztott, elére programozott szinergikus gérbéhez, ami
nagymeértékben megkonnyiti a helyes hegesztési paraméterek meghatarozasat. A
huzalel6tolasi sebesség és a tobbi paraméter kdzotti kapcsolat a szinergikus goérbe.

A huzal és a gaz kombinacidjat lasd a jelen Gtmutaté végén talalhaté ,HUZAL- ES
GAZMERETEK” figgelékben.

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

A sajat szinergikus gorbék létrehozasaval kapcsolatban tekintse meg ,A felhasznal6 altal
definialt szinergikus adatok” részt.

A szinergia aktivalasa a hegesztési adatok beallitasa meniben toérténik.
A becsiilt aramerésség megjelenitése

A rendszer a kivalasztott szinergikus iv alapjan kiszamolja a becsilt aramer&sséget az
aktualis huzaladagolasi sebesség felhasznalasaval. A beallitas a Konfiguracio
(Configuration) ment — MIG/MAG alapértékek részében moédosithato.

A becslilt aramerdsség megjelenitése hasznos referenciaként szolgal, ha a hegeszt6é nem
tudja megallapitani a helyes huzaladagolasi sebességet. A kotés tipusatdl és a hegesztd
altal alkalmazott tullégastdl (a csucs és a munkadarab tavolsagatoél) fliggéen némi eltérés
lesz a becslult aramerésség és a valds, mért aramerfsség kdzott. A nagy eltérés azt
jelentheti, hogy a tullégast az optimalis hegesztési eredmény érdekében modositani kell.

A becsiilt aramerésség a MERT ERTEK meniiben jelenik meg, amikor a huzaladagolasi
sebességet vagy a feszlltséget modositjak.

SHORT/SPRAY: CO2

# 0.9 Volt

VOLTAGE 555 (+25)V
CURRENT ~248A

* 9.4 m/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH. STROKE =

A becslilt aramerésség sosem jelenik meg akkor, amikor a ROBOT vagy a SAT
szinergiacsoportok hasznalataval hegeszt, akkor sem, ha ,A becsiilt aramerésség
megjelenitése” funkcié be van kapcsolva.
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Fazis
Ebben a funkcidban a valasztas a primer és a szekunder beallitas k6zott torténik.
A magas adatok primer, az alacsony adatok megadasa szekunder médban térténik.

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

A primer és a szekunder szakaszban eltér6 szinergiat valaszthat.

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

;5 Gazoblités
’ 7 p— Ez szabalyozza azt az id6t, ameddig az ivhuzast megeléz6en védégaz
kiaramlik.

A gaz el6aramlas beadllitdsa a hegesztési adatok beallitdsa menliben — a start adatoknal
torténik.

Kuaszostart

OO

Kuszdstartkor a berendezés a huzalt a beallitott sebesség 50%-anak megfeleld
gyorsasaggal adagolja, amig Iétre nem jon az elektromos érintkezés a
munkadarabbal.

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

A kuszo start bedllitdsa a hegesztési adatok beallitdsa meniben — a start adatoknal
torténik.

Lassu inditas

A lassu inditas azt jelenti, hogy amikor a hegesztéhuzal érintkezik a munkadarabbal, a
huzalelétolas leall. A huzalel6told egység visszaforditja a hegesztéhuzalt, amig megsziinik a

rovidzar a munkadarabbal, és Iétrejon az iv. Ekkor a huzalelétolé egység a helyes iranyba
kezdi tolni a hegeszt6huzalt és beindul a hegesztés.

A lassu inditas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa mentiben — a start adatoknal
torténik.

Az olyan huzalelétolé egységekkel végzett hegesztésre vonatkozik, amelyek tdamogatjak a
hegeszt6huzal visszaforditasat.

R kezdéparaméter

Az R kezd&paraméter lehetbvé teszi az elektromos iv finomhangolasat a hegesztés kezdd
pillanataban. A szinergianak Kl allapotban kell lennie, hogy a paraméter elérhetd legyen

Meleginditas

A ,meleginditas” ndveli a huzalel6tolas sebességét és a feszliltséget egy beallithatéd
id6tartamig a hegesztési eljaras kezdetén. Ennek a legfébb célja tobb energia biztositédsa a
hegesztés inditasakor, ami csokkenti a varrat kezdésénél a kezdési kdtéshiba veszélyét.

Szinergia - meleginditas

A jelenlegi huzalel6tolasi ebességhez képest meghatarozott idére megnoévelhet6 a
huzalel6tolas sebessége, hogy a hegesztés kezdetekor nagyobb energia alljon
rendelkezésre, és biztos legyen az athevités. A sebességet a szokasos huzalel6tolasi
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sebességhez képest allitjak be. Az idé akkor indul, amikor ivet huznak, és megegyezik a hot
start idejével. A szinergia 2 m/perccel néveli a huzalel6tolast.

Nincs szinergia - meleginditas
A nincs szinergia lehet6ség kivalasztdsaval a feszultség beallithato.

Impulzusos nem szinergikus allapotban bedllithatd a feszulltség, az impulzusaram, az
alaparam és a frekvencia.

MEGJEGYZES!

A hot start huzalel6tolas és a hot start fesziltség esetében negativ érték is
megadhatd. Ez magas hegesztési eértékkel is hasznalhato, hogy a hegesztés
inditasa a hegesztési ertékek megndvelésével sima legyen.

A meleginditas a mért adatok képernydben aktivalhatd vagy a hegesztési adatok beallitasa
menu — a start adatok részében.

,»touch sense”

A rendszer érzékeli, hogy a huzal mikor érintkezik a munkadarabbal.

A touch sense beallitdsa a hegesztési adatok beallitasa menuben — a start adatoknal
torténik.

Csak a robothegesztésre vonatkozik.

Kratertoltés

A kratertoltés szabalyozott modon teszi lehetévé az dmledék hdmérsékletének és
méretének a csdkkentését a hegesztés elvégzése soran. Ez megkdnnyiti az Uregek,
repedések és kraterek kialakuldsanak megel6zését a hegesztési varratban.

Impulzus hegesztési modban valasztani lehet az impulzusos és a nem impulzusos
kraterfeltdltés kdzott. A nem impulzusos kraterfeltoltés a leggyorsabb eljaras. Az impulzusos
kraterfeltdltés valamivel hosszabb idét vesz igénybe, mégis frocskdlésmentes kraterfeltoltést
eredményez, ha megfelel§ értékeket alkalmaznak.

Szinergia — kraterfeltoltés

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

Nincs szinergia — kraterfeltoltés

Nem szinergikus médban a beallitdsok modosithatok, hogy a kraterkitoltés végén mas
ivhosszat lehessen alkalmazni. A kraterfeltoltés végsé értékének végsé ideje szintén
beallithato.

A nem impulzusos kraterkitoltéshez beallithatd a krater fesziltség. Az impulzusos
kraterkitoltéshez be lehet allitani a krater fesziltséget, a krater impulzusaramot, a krater
alaparamot és a krater frekvenciat.

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

4 m/perc a huzalel6tolasi sebesség veégsd érteke - csdkkentse a huzalelbtolasi sebességet
3,5 m/perc értékre. A huzalelbtolas sebességének végsd értéke szintén 3,5 m/perc értékre
csOkken. A huzalel6tolas sebességének végss értéke szintén 3,5 m/perc marad akkor is, ha
a huzalel6tolas sebessége ismét megné.

A kraterkitoltés a mért adatok mentben aktivalhaté vagy a hegesztési adatok beallitasa
menlben — a stop adatoknal.

»Pinch-off” impulzus

A ,pinch-off” impulzus olyan impulzus, amellyel azt biztositjak, hogy a hegesztés leallasakor
ne keletkezzen anyaggdmb a huzalon.

Spontan és rovid impulzushegesztéses MIG/MAG hegesztés esetében. Amikor az impulzus
maodot egy impulzussal szinkronizaljak, zaréimpulzus keletkezik.

A zaréimpulzus a hegesztési adatok beallitdsa menliben — a stop adatoknal térténik.

H Kioltasi id6

A kioltasi id6 a huzal letérésének kezdetétdl tart addig, amig a tapegység

t lekapcsolja a hegesztéaramot. Ha a kioltasi id6 tul révid, a hegesztés
befejezése utan tul hosszu huzal all ki, ami azzal a veszéllyel jar, hogy
beleragad a megszilardul6 6mledékbe. Ha a kioltasi id6 tul hosszu, révidebb
lesz a huzal, de nagyobb lesz a veszélye, hogy a hegesztdiv visszaugrik az
érintkezd csucsra.

A visszaégési idd a hegesztési adatok beallitasa meniben — a stop adatoknal térténik.
Leallitas
Itt valaszthat a Végleges impulzus vagy az SCT (révidzarlati leallas) kozétt. Az SCT az a

funkcio, amely rovid, ismételt révidzarlatokat idéz el6 a hegesztés végén, ameddig a
huzalel6tolas teljesen leall, és megsziinik az érintkezés a munkadarabbal.

A ledllas beallitdsa a hegesztési adatok beallitdsa meniben — a stop adatoknal térténik.

Az olyan huzalel6tolé egységekkel végzett hegesztésre vonatkozik, amelyek tamogatjak a
hegeszt6huzal visszaforditasat.

Release pulse

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

Spontan és rovid impulzushegesztéses MIG/MAG hegesztés esetében. Amikor az impulzus
maddot egy impulzussal szinkronizaljak, zaréimpulzus keletkezik, amelyet 20 és 200% kozotti
értékre lehet allitani.

A beadllitds a Konfiguracié (Configuration) menu — MIG/MAG alapértékek részében
maodosithato.

%\ Utélagos gazaram
Ez szabalyozza azt az id6t, ameddig a véd6gaz még kiaramlik az iv kioltasa
utan.

A gaz eléaramlas beallitasa a hegesztési adatok beallitdsa menlben — a stop adatoknal
torténik.
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Beallitasi és mérési hatarértékek
A hatarértékek kozott kivalasztanak egy hatarérték szamot. A beallitasokhoz lasd a

kdvetkez6 fejezeteket: ,Bedllitasi hatarértékek szerkesztése” és ,Mérési értékek
szerkesztése”.

A hatarértékek aktivalasa a hegesztési adatok beallitasa mentiiben térténik.
Ponthegesztés

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

MEGJEGYZES!
Az inditékapcsol6 elengedésével nem lehet lerdviditeni a hegesztési id6t.

A ponthegesztés aktivalodik, és berendezés a ponthegesztési idét allit be a hegesztési
adatok beallitdsa meniben.

4.2.1 QSet

A QSet a hegesztési paraméterek beallitasanak elésegitésére szolgal. A plusz/minusz
gombokkal -18 - + 18 |épésben ndvelhet6 vagy csokkenthetd az iv hossza.

ROVID iv

Amikor egy Uj huzal/gaz tipussal els6é alkalommal hegesztenek, a QSet automatikusan
beallitja az 6sszes szikséges hegesztési paramétert. Ezt kbvetben a QSet tarolja a jo
hegesztéshez szikséges valamennyi adatot. A feszlltség automatikusan igazodik a
huzaladagolasi sebességben bekovetkezett valtozasokhoz.

SPRAY

A spray iv teruletéhez kdzeledve a QSet értékét novelni kell. A sima spray ivvel végzett
hegesztéskor kapcsolja le a QSet funkciot. Minden beallitas a QSet-bél szarmazik a
feszultség kivételével, amelyet be kell allitani.

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

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

4.2.2 Szinergiacsoport

Gépesitett hegesztés esetén harom szinergiacsoport kdzil lehet valasztani:

+ STANDARD
+ ROBOT
+ SAT
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Kapcsolat a hegesztési sebesség és a lemezvastagsag k6zott a harom
szinergiacsoportban:

Lemezvastagsag

F 3

» Hegesztési sebesség
A = STANDARD vezeték

B = ROBOT vezeték
C = SAT vezeték

A ROBOT szinergiacsoport robotalkalmazas vagy egyéb gépesitett hegesztés esetén

hasznalatos. A standard gépsorokon végzett hegesztéshez képest nagyobb sebesség
elérésére alkalmas.

A SAT jelentése Swift Arc Transfer, azaz gyors ivgyujtas. Ez a szinergiacsoport nagy atviteli
sebességek, extrém szdgek és 2-3 mm-es lemezvastagsag esetén alkalmazhato.

SAT esetében a huzal és a gaz kombinacidjat lasd a jelen utmutaté végén talalhaté ,HUZAL
ES GAZ MERETEK” fiiggelékben.

MIG/MAG eljaras esetén a szinergiacsoport a hegesztési adatok beallitasai kozott
hatarozhat6é meg.

4.3 SuperPulse

Fémeni — Eljaras — Moédszer

A SuperPluse médszer a hegesztési olvadék és a szilardulasi folyamat jobb kontrolljat

szolgalja. Az olvadéknak minden impulzus k6z6tt van ideje arra, hogy részben
megszilarduljon.

A SuperPulse hasznalatanak elényei.

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

* A hegflird6 jobb szabalyozasa és athevitési profil

» Kisebb érzékenység az egyenetlen hévezetésre

A SuperPulse programozott valtasnak tekintheté két MIG/IMAG méd kdzott. Az
idGintervallumot a primer és a szekunder fazisid6 beallitasok hatarozzak meg.

A hegesztés mindig primer fazisban kezdédik. Amikor a hot start-ot valasztja, a primer
adatok fazisidején tul a hot start id6 alatt primer adatokat hasznalnak. A kraterkitdltés mindig
szekunder adatok alapjan torténik. Amikor primer fazisidében aktivaljak az allj parancsot, a

folyamat azonnal szekunder adatokra valt at. A hegesztés befejezése szekunder adatok
alapjan torténik.
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4.3.1 Huzal- és gazkombinaciok

A huzal és a gaz kombinacidjat lasd a jelen Gtmutatd végén talalhaté ,HUZAL- ES
GAZMERETEK?” fliggelékben.

4.3.2 Kililonb6z6 impulzus médszerek

Az aladbbiakban megtekintheti, hogy milyen impulzus médszereket alkalmaznak a
hegesztendd lemezvastagsag alapjan.

Hoémérséklet

A

PA
S

06 20 40 60 80 100 120 140 16.0 18.0
A = Impulzus primer és rovid iv szekunder fazisban

L - .- ---- - -

I I l I | > Lemezméret

B = Impulzus primer és impulzus szekunder fazisban

C = Spray primer és impulzus szekunder fazisban

4.3.3 Huzaladagol6 egység

SuperPulse hegesztés soran csak a Feed 3004 huzalelétolé egységet hasznaljak.

Ovintézkedések!

A SuperPulse alkalmazasa esetén nagy terhelés nehezedik a huzalel6told egységre. Annak
érdekében, hogy a huzalel6tolé egység funkcionalis biztonsaga ne kerlljon veszélybe,
tartsak be az alabbi abraban lathatd kdvetkez6 hatarértékeket.
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A huzalel6tolas sebességének eltérései

A m/min
8 /1 -
7 //
el
6
5 // 20m/min
e — 15m/min
4
3 =
2
0.2 0.25 0.3 0.35 04 0.45 0.5

A 15 és a 20 m/percre vonatkozé grafikonok a primer huzalel6tolasra vonatkoznak. A

ciklusid® a primer és a szekunder fazisidék dsszege.

A primer és a szekunder huzalel6tolas kozaotti kildonbség nem haladhatja meg a primer

huzalel6tolasra a grafikonokban megadott sebességeket.

Példa: Ha a ciklusid6 0,25 mp, és a primer huzalel6tolas 15 m/perc, a primer és a

szekunder huzalel6tolas kozotti kiilonbség nem Iépheti tal a 6 m/perc értéket.

Hegesztés, A. példa

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

argon védoégazzal.

Végezze el a kdvetkez beallitasokat a vezérlépanel hasznalataval:

Eljaras Superpulse Superpulse
Fazis Primer Szekunder
Moédszer Spontan Impulzusos
Huzal AlMg ER5356 AlMg ER5356
Védoégaz Ar Ar
Huzalatméro 1,2 mm 1,2 mm
Fesziiltség (+1,0V) (+3,0V)
Huzalel6tolasi sebesség 15,0 m/perc 11,0 m/perc
Fazisido 0,1 masodperc 0,1 masodperc

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

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

0460 896 501 -35-

© ESAB AB 2017




4 MIG/MAG HEGESZTES

Hegesztés, B. példa

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

argon védoégazzal.

Végezze el a kdvetkezb bedllitasokat a vezérlbpanel hasznalataval:

Eljaras

Fazis

Moédszer

Huzal

Védoégaz

Huzalatméro

Fesziiltség
Huzalel6tolasi sebesség

Fazisido

Superpulse
Primer
Impulzusos
AlMg ER5356
Ar

1,2 mm
(+1,0V)

12,5 m/perc

0,15 masodperc

Superpulse
Szekunder
Impulzusos
AlMg ER5356
Ar

1,2 mm
(+2,0V)

9,0 m/perc

0,15 masodperc

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

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

Fémenii — Eljaras

Az MMA hegesztést bevonatos elektrédaval végzett hegesztésnek is nevezik. Az ivhuzas

megolvasztja az elektrédat, annak bevonata védéréteget képez.

Az MMA hegesztés esetében hasznalhaté elektroda atmérdkkel kapcsolatban lasd a jelen
utmutaté végeén talalhaté ,HUZAL ES GAZ MERETEK” fiiggelékben.

5.1 MMA hegesztés, egyenaram

Beallitasok Beallitasi Lépések Szinergiaf |Allithaté a

tartomany liggdé szinergiab
an

Aram) 16-650 A 1A X

Az iv ereje 0-100% 1% X

Min. aramtényezd 0-100% 1%

Vezérlés tipusa 0-1 X

Szinergia Kl vagy BE - - -

Meleginditas Kl vagy BE - X

Meleginditasi id6 1-30 1 X

Meleginditasi amplitudo  |% - X

Bedllitasi hatarértékek 0-50 1 - -

Mérési hatarértékek 0-50 1 - -

1)A maximalis aram az alkalmazott termék tipusatol fiigg.

5.2 MMA hegesztés valtakoz6 aram

Beallitasok Beallitasi Lépések Szinergiaf |Allithaté a
tartomany liggdé szinergiab

an

Aram") 16-650 A 1A X

Az iv ereje 0-100% 1% X

Min. dramtényezd 0-100% 1% X

Vezérlés tipusa 0-1 X

Szinergia Kl vagy BE - - -

Meleginditas Kl vagy BE - X

Meleginditasi id6 1-30 X

Meleginditasi amplitudo  |% - X

Bedllitasi hatarértékek 0-50 1 - -

Mérési hatarértékek 0-50 1 - -

)A maximalis aram az alkalmazott termék tipusatdl fiigg.
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5.3 A beallitasok funkcidinak ismertetése

—__ DC, egyenaram

Az er6sebb aram mélyebb beolvadast, nagyobb hegfirdét eredményez.

Az aram a mért adatok, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a programvaltas meniben
allithato be.

Az iv ereje

Az iv er6ssége fontos annak meghatarozasaban, hogy az aram hogyan valtozik
az ivhossz valtozasanak hatasara. Kisebb érték esetén nyugodtabb, kevesebb
anyagot kifrocskol6 iv keletkezik.

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

Min. aramtényezé

A min. aramtényez6 beallitdsa akkor alkalmazando, amikor kulénleges elektrédakat
hasznalnak.

A beadllitast nem kell médositani.

Vezérlés tipusa

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

Szinergia

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

A szinergia MMA hegesztésnél aktivalhato a hegesztési adatok beadllitasa menuben.

Meleginditas

A meleginditas a hegesztés megkezdésekor szabalyozhato idétartamig
megnoveli a hegesztéaramot, ezaltal csokkentve a varrat kezdésénél a kezdési
kétéshiba veszélyét.

Hot start MMA hegesztésnél aktivalhatd a hegesztési adatok beallitasa meniben.
Beadllitasi és mérési hatarértékek

A hatarértékek kozott kivalasztanak egy hatarérték szamot. A beallitasokhoz lasd a az
,ESZKOZOK” fejezet ,Bedllitasi hatarértékek szerkesztése” és ,Mérési értékek
szerkesztése” részeit.

A hatarértékek aktivalasa a hegesztési adatok beallitdsa menlben torténik.
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6 TIG HEGESZTES

Fémenii — Eljaras

TIG hegesztés
TIG hegesztés soran a nem olvado volfram elektrodaval huzott ivvel

korul.

megdmlesztik a munkadarabot. Az 6mledéket és az elektrodat védégaz veszi

Impulzusaram
Az impulzus a hegesztési olvadék és a szilardulasi folyamat jobb kontrolljat

szolgalja. Az impulzusfrekvencia olyan alacsonyra van beallitva, hogy az
olvadéknak legyen ideje két impulzus kdzott legalabb részben megszilardulni.
Az impulzus bedllitdsahoz négy paraméter sziikséges: az impulzusaram, az

impulzusid®, az alaparam és az alaparamido.

6.1 Beallitasok a hegesztési adatok beallitasa meniiben
6.1.1 Impulzus nélkiili egyenaramu TIG hegesztés

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések
HF/LiftArc™ HF vagy LiftArc™ -

Live TIG-start") - -

2/4 item?) 2 (item vagy 4 ltem -

Aram™) 4-500 A 1A
Aramfelfutas?) 0-25 masodperc 0,1 masodperc
Aramlefutas?) 0—25 masodperc 0,1 masodperc
Gazelbaramlas?) 0—25 masodperc 0,1 masodperc
Géazutdaramlas?) 0—25 masodperc 0,1 masodperc

HF automatikus indit6 impulzus2) Kl vagy BE

HF indit6 impulzus?) 4-500 A 1A

Beallitasi hatarértékek 0-50 1

Mérési hatarértékek 0-50 1

1)Az alkalmazott termék tipusatdl fiigg.

2) Live TIG-start” esetén nem érvényes vagy nem lathato.

6.1.2 Impulzusos egyenaramu TIG hegesztés

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések
HF/LiftArc™ HF vagy LiftArc™ -

2/4 atem 2 Utem vagy 4 utem -

Impulzusaram') 4-500 A 1A

Alaparam 4-500 A 1A

Impulzusidé 0,001-5 masodperc 0,001 masodperc
Alaparamidé 0,001-5 masodperc 0,001 masodperc
Aramfelfutas 0—-25 masodperc 0,1 masodperc
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6 TIG HEGESZTES

Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések
Aramlefutas 0—25 masodperc 0,1 masodperc
Gazel6aramlas 0—25 masodperc 0,1 masodperc
Gazutéaramlas 0—-25 masodperc 0,1 masodperc
HF automatikus indité impulzus Kl vagy BE -

HF indité impulzus 4-500 A 1A

Bedllitasi hatarértékek 0-50 1

Mérési hatarértékek 0-50 1

1)A maximélis &ram az alkalmazott termék tipuséatol fiigg.

6.2 A beallitasok funkcidinak ismertetése

/ ? NF gyujtas

/* NF gyujtas funkciéval ugy lehet ivet huzni, hogy az elektréda csucsat
szikrazasig kozelitik a munkadarabhoz.

|

1 LiftArc™
LiftArc™ funkcidval ugy lehet ivet hizni, hogy az elektrodat eldészor hozzaérintik
a munkadarabhoz, majd elemelik attol.

fvhazas LiftArc™ funkcioval:

1. Erintse hozz4 az elektrédat a munkadarabhoz.

2. Nyomja meg a mikodtetd kapcsolét: megindul a kis aramerésségi aram.

3. A hegesztd elemeli az elektrodat a munkadarabtdl: ivet huz és az dram
automatikusan a beallitott értékre né.

A LiftArc™ a fémeni — start moédszernél aktivalhato.
Live TIG-start

A "Live TIG start"-tal gy lehet ivet hizni, hogy a volfram elektrodat el6szér hozzaérinti a
munkadarabhoz, majd elemeli attdl.
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- A "Live TIG-start" aktivalasa a folyamat mentiben torténik.

2 ttem

A =Védodgaz el6aramlas

A 1 § — D . B = Felfutas
%P : ' \‘IL : : C = Lefutas
1 2 D = Gaz el6aramlas

A hegesztdpisztoly kétlitem(i vezérlése soran hasznalt funkciok

Kétutemi vezérlési mdédban a TIG-pisztoly kapcsoléjanak (1) megnyomasaval megindul a
véddgaz eléaramlas (amennyiben alkalmazzak) és ivet huznak. Az aram a beallitott értékre
nd (az aramfelfutas funkcié altal szabalyozottan, amennyiben mikaodik). A mikodtetd
kapcsolé (2) elengedésével csokken az aram (megindul az aramlefutas, amennyiben
mikodik) és kioltja az ivet. Beindul a védégaz utdaramlas, amennyiben mikodik.

A 2-item a fébmenliben — a kapcsolé lzemmodban aktivalhatd vagy a mért adatok
képernyén.

4 {item

A = Védodgaz el6aramlas

T A NI B = Felfutas
4} : Vo hoo \]y ' C=Lefutas
1 2 3 4 D = Gaz eléaramlas

A hegesztdpisztoly 4-litem(i vezérlése soran hasznalt funkciok.

Négyutemi vezérlési médban a miikddtetd kapcsold (1) megnyomasaval megindul a
véddgaz eléaramlas (amennyiben alkalmazzak). A védégaz eléaramlas idejének lejarta utan
az aram a probaszintre emelkedik (néhany amperig) és ivet huznak. A miikédteté kapcsolo
elengedésével (2) az aram a beallitott értéket veszi fel (aramfelfutassal, amennyiben
mikodik). A hegesztés végén a hegesztd ismét megnyomja a miikddtetd kapcsolét (3), ami
Ujbdl prébaszintre csdkkenti az aramot (aramlefutassal, amennyiben m{ikédik). A kapcsold
ismételt elengedésével (4) kioltddik az iv és beindul a hegesztégaz utéaramlas.

A 4-item a fébmenlben — a kapcsoldé lzemmaodban aktivalhatéd vagy a mért adatok
képernyén.
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Aram
Az er6sebb aram mélyebb beolvadast, nagyobb hegfiirdét eredményez.

Az daram a mért adatok, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a programvaltas mentben
allithato be.

Csak az alland6é arammal végzett TIG hegesztésre vonatkozik.
Impulzusaram

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

Az impulzusaram beallitasa a hegesztési adatok beallitasa mentliben torténik.

Csak az impulzusos TIG hegesztésre vonatkozik.
Alaparam

Impulzusaram esetén a két aramérték kozul az alacsonyabb.
Az alaparam beallitdsa a hegesztési adatok beallitdsa menlben torténik.

Csak az impulzusos TIG hegesztésre vonatkozik.
Impulzusidé

Az az id6, ameddig az impulzusidd alatt az impulzusaram hat.
Az impulzusid6 beallitasa a hegesztési adatok beallitasa menluben térténik.

Csak az impulzusos TIG hegesztésre vonatkozik.
Alaparamidé

Az alaparamidé az impulzusaram idejével egyiitt kiadja az impulzus id6szakot.
Az alaparamidé beallitasa a hegesztési adatok beallitasa meniben torténik.

Csak az impulzusos TIG hegesztésre vonatkozik.

Aram

A

A

- 1d6

Impulzusos TIG-hegesztés.
A = Alaparam

B = Alaparamidé

C = Impulzusidé

D = Impulzusaram
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f Aramfelfutas

Az aramfelfutasi funkcio azt jelenti, hogy amikor TIG-hegesztéssel ivet huznak,
az aramerdsség lassan emelkedik a beallitott értékre. Ezzel az elektréda
kevésbé melegszik fel, és lehetéséget ad a hegesztének arra, hogy az
elektrédat megfelel6en pozicionalja, mielétt a beallitott aramerésséget elérné.

Az aramfelfutas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa meniben torténik.

_\_ Aramlefutas

TIG hegesztés soran aramlefutast alkalmaznak, ami révén az aramerésség
meghatarozott id6 alatt ,lassan” csdkken, hogy elkerilhet6 legyen a kraterek
és/vagy a repedések kialakulasa a hegesztés befejezésekor.

Az aramlefutas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa meniben toérténik.
ﬁ Gazoblités
‘ (_‘,— Ez szabalyozza azt az id6t, ameddig az ivhuzast megel6z6en véd6gaz
kiaramlik.
A védbgaz elbaramlas beadllitdsa a hegesztési adatok beallitdsa menuben torténik.
Utdélagos gazaram

% Ez szabalyozza azt az id6t, ameddig a vedégaz még kiaramlik az iv kioltasa
utan.

A véddbgaz utdéaramlas beadllitdsa a hegesztési adatok beallitdsa meniben térténik.
Automatikus indité impulzus

Ez a funkcié arra szolgal, hogy gyorsan stabil ivet érjlnk el.

Elémelegités

Volfram-elektréoda Beallitott érték
Védégaz
7] Szin Tipus Ar Ar + 30% He
1,6 Zold WP \/ - -
1,6 Zsld WP U 30 35
1,6 Arany WL15 \/ 20 20
1,6 Arany WL15 U 30 35
2,4 Zold WP \/ 45 -
2,4 Zsld WP U 55 60
2,4 Arany WL15 \/ 40 40
2,4 Arany WL15 U 45 50
3,2 Zold wp \/ 55 -
3,2 Zsld WP U 65 65
3,2 Arany WL15 \/ 60 60
3,2 Arany WL15 U 70 70
4,0 Zsld WP \/ 70 75
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4,0 Zsld WP U 80 85
4,0 Arany WL15 \/ 65 65
4,0 Arany WL15 U 70 75

WP = Tiszta volfram-elektroda WL 15 = Lantha 6tvézétt volfram-elektroda
Az elektroéda elémelegités beallitdsa a hegesztési adatok beallitAsa menuben torténik.

Csak a valtakoz6 aramu TIG hegesztésre vonatkozik.

Frekvencia

f Az alacsonyabb frekvencia (valtakozo aram esetén) tobb hét kdzvetit a
 munkadarabhoz és mélyebb beolvadast eredményez.

A magasabb frekvencia keskenyebb ivet eredményez nagyobb iverével
(keskenyebb beolvadassal).

A frekvencia beallitdsa a hegesztési adatok beallitdsa menlben térténik.

Csak a valtakoz6 aramu TIG hegesztésre vonatkozik.

Egyensuly

Valtakoz6 arammal (AC) végzett hegesztés soran a pozitiv (+) és negativ (-)
% elektroda félhullamok egyensulyanak beallitasa.

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

A magasabb egyensulyi érték nagyobb hét eredményez a munkadarabon és
jobb hegflirdét.

Az egyensuly bedllitasa a hegesztési adatok beadllitdsa meniben térténik.

Csak a valtakozé aramu TIG hegesztésre vonatkozik.

Eltolas
E funkcidval a nulla szint emelhetd vagy csokkentheté.
Megemelt nulla szint esetén a munkadarab forrobb lesz és jobb athevités érhet6 el.

Csokkentett nulla szint esetén az elektroda forrobb lesz és a munkadarabban rosszabb
athevités érhet6 el.

Az eltolas beallitasa a hegesztési adatok beallitasa meniuben torténik.

Csak a valtakoz6 aramu TIG hegesztésre vonatkozik.

6.3 Az egyéb funkciok ismertetése
Gaz kifuvatas
A gazzal val6 lefuvatast akkor alkalmazzak, ha mérni kivanjak a gazaramot,
// vagy ha a hegesztés megkezdése el6tt el kivanjak tavolitani a leveg6t vagy a
nedvességet a tomlékbél. A gazzal valé lefuvatas addig tart, ameddig a gombot

lenyomva tartjak, és feszlltség nélkul, a huzaladagolas beindulasa el6tt
torténik.

A gazlefuvatas aktivalasa a mért adatok menuben torténik.
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7 FARAGAS

Fémenii — Eljaras
Faragashoz egy rézbevonatos szénrudbdl allé kildnleges elektrodat hasznalnak.

Az iv a szénrud és a munkadarab k&z6tt jon létre, ami megolvasztja az anyagot. Levegét
hasznalnak, hogy a megolvasztott anyagot elfujjak.

A kovetkez6 elektrodaatmérdk valaszthatok a faragashoz. 4,0, 5,0, 6,0, 8,0 és 10 mm.

A faragas nem javasolt 400 A alatt aramforrasok esetén.

71 Beallitasok a hegesztési adatok beallitasa meniiben
Beallitasok Beallitasi tartomany Lépések
Feszlltség 8-60V 1V

7.2 Az egyes funkcidk ismertetése

Fesziiltség

A nagyobb feszlltségnél mélyebb a beolvadas, nagyobb hegfiirdd keletkezik.

A feszlltség a mért adatok, a hegesztési adatok beallitasa, vagy a programvaltas mentben
allithaté be.

Inductancia

MEGJEGYZES!
A beallitast nem kell médositani.

Vezérlés tipusa
Befolyasolja a révidzarlati folyamatot és a hegesztés hdmérsékletét.

A bedllitast nem kell mddositani.
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8 MEMORIAKEZELES

8.1 A vezérlépanel miikodési médja

A vezérl6panel két egységbdl all: a munkamemdériabdl és a hegesztési adatokat tartalmazé

memoriabdl.

Tarolas =— ‘

Munkamemoria <—FEI|6hivas

Hegesztési adattar

A munkamemoridaban Iétrejon a hegesztési beallitasok adatainak teljes halmaza, ami a
hegesztési adatok szamara fenntartott memériaban tarolédik.

Hegesztés kdzben mindig a munkamemdria tartalma vezérli a folyamatot. Eppen ezért a
hegesztési adattarbdl el6 lehet hivni a hegesztési beallitdsok adatait a munkamemdériaba.

Ne feledje, hogy a munkamemoria a legfrissebb hegesztési beallitasok adatait tartalmazza.
Ezeket a beallitasokat a hegesztési adattarbdl lehet el6hivni, vagy egyenként lehet
modositani a beallitasokat. Mas széval, a munkamemoaria soha nem ures, illetve soha

nincsen lenullazva.

Fémenii — Meméria — Hegesztési adattar

CONFIGURATIONp
TOOLSHp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I

FAST
MODE

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm

Legfeljebb 255 hegesztési adatsort lehet tarolni a vezérlépanelban. Minden adatsor 1 —

255-ig terjedd sorszamot kap.

Torolhet és masolhat adatsorokat, és eléhivhatja a hegesztési adatokat a

munkamemoriaba.

Példak az adatok tarolasara, eléhivasara, masolasara és torlésére.
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8.2 Tarolas

Ha a hegesztési adattar Ures, a kovetkez6 képerny6 jelenik meg a kijelzdn:

Most taroljuk a hegesztési adatsort. Az 5. tarhelyre keriil. Nyomja meg a TAROLAS
(STORE) gombot. A kijelzén az 1. tarhely lathat6. Forgassa el az egyik beallité gombot,
hogy eljusson az 5. tarhelyig. Nyomja meg a TAROLAS (STORE) gombot.

WELD DATA MEMORY

STORE ‘I ’I ‘I ‘I QUIT

A gomb segitségével valassza ki az 6tddik sort. Nyomja meg a TAROLAS (STORE) gombot.

WELD DATA MEMORY

5-

STORE ‘I ’I

A kovetkezb képernyd jelenik meg a kijelzén.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

RECALL ‘ DELETE

Az 5. szamu hegesztési adatsor tartalmanak egy része megjelenik a kijelzé aljan.
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8.3 Eléhivas
Most el6hivunk egy tarolt adatsort.

A gombok valamelyikével valassza ki a sort. Nyomja meg az ELOHIVAS (RECALL) gombot.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

—
STORE I RECALL ’I DELETE ‘I 12 ‘I QuUIT

Nyomja meg az IGEN (YES) gombot, megerésitendd, hogy elé akarja hivni az 5. adatsort.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DATA SET 5
FROM MEMORY?  |o7

NO I YES

A mérési adatok ablak jobb fels6 sarkaban talalhato ikon azt mutatja, hogy melyik tarhely
adatait hivta el6.

TIG :CONSTANT I K 5 3

0.0Volt
u s 0O Amp

0.00 kW
STROKE --
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8.4 Torlés

A memoéria menlben egy vagy tdbb adatsor tordélhet6.
Azt az adatsort fogjuk toréini, amelyet az el6z6 példaban taroltunk.

Valassza ki az adatsort. Nyomja meg a TORLES (DELETE) gombot.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

—
STORE ‘I RECALL ‘I DELETE II 12 ‘I QuIT

Nyomja meg az IGEN (YES) gombot, hogy megerésitse a torlést.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DELETE WELD DATA
ME. 37

RT

NO ‘I =

A NEM (NO) gombbal térjen vissza a memaoria menube.

8.5 Masolas

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

Valassza ki azt a tarhelyet, ahova masolni akar, és nyomja meg az ,1 2” (2. FUNKCIO)
gombot.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

STORE ‘I RECALL I DELETE I
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Nyomja meg a MASOLAS (COPY) gombot.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

o ] o ]2 ] .

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

Az egyik gombbal Iépjen a kivalasztott tarhelyre, ebben az esetben az 50. pozicidra.
Nyomja meg az IGEN (YES) gombot.

WELD DATA MEMORY

50-

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

NO ‘I YES

Ezzel az 5. tarhelyen tarolt hegesztési beallitasokat az 50. memoria pozicioba masolta.

A VISSZA (QUIT) gombbal Iépjen vissza a memodria menube.
8.6 Szerkesztés

A hegesztési adatsor szerkesztéséhez tegye a kovetkezdket:

Valassza ki azt a tarhelyet, melyet szerkeszteni szeretne, és nyomja meg az ,1 2” (2.
FUNKCIO) gombot. Majd nyomja meg az ENTER gombot.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

COPY ‘I ‘I EDIT ’I’ 12 “I QUIT
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A f6menii egy része lathaté a kijelz6n és a meniiben szerepel a szimbslum E, amely azt
jelenti, hogy szerkesztés tizemmaddban van.

Vélassza ki a szerkeszteni kivant beallitast és nyomja meg az ENTER gombot. Valasszon a
listardl, és nyomja meg az ENTER gombot.

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

2N I I

Nyomja meg a BEALLITAS (SET) gombot, hogy a HEGESZTESI ADATOK BEALLITASA
(WELD DATA SETTING) menube Iépjen. Valassza ki a szerkeszteni kivant értékeket és
modositsa a plusz/minusz gombokkal. Fejezze be a VISSZA (QUIT) paranccsal.

WELD DATA SETTING e
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 00S
SLOPE DOWN TIME 20S
GAS PREFLOW 05S
GAS POSTFLOW 508S
SETTING LIMITS -
MEASURE LIMITS .
EDIT DESCRIPTION

GAS 4-
PURGE STROKE REM QUIT

Az 5. tarhelyen tarolt beallitas ezzel megszerkesztve és tarolva.
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8.7 Név

A tarolt hegesztési adatsorok elnevezése érdekében tegye a kdvetkezéket:

Vélassza’ki azt a tarhelyet, melyet el szeretne nevezni, és nyomja meg az ,1 2” 2.
FUNKCIO gombot. Majd nyomja meg az ENTER gombot.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

o | o 12 ] o

Nyomja meg a BEALLITAS (SET) gombot, hogy a HEGESZTESI ADATOK BEALLITASA
(WELD DATA SETTING) meniibe Iépjen. Valassza a EDIT DESCRIPTION (EDIT
DESCRIPTION) parancsot. Nyomja meg az ENTER gombot.

WELD DATA SETTING |
CURRENT 100 A
SLOPE UP TIME 00S
SLOPE DOWN TIME 208
GAS PREFLOW 058
GAS POSTFLOW 508
SETTING LIMITS .
MEASURE LIMITS .
EDIT DESCRIPTION

GAS
PURGE

4-
ISTROKE ‘I ‘I REM ‘I QuUIT

Itt hozzaférhet egy billentylizethez, amelyet a kdvetkez8k szerint lehet hasznalni:

» A baloldali gombbal és a nyil gombokkal vigye a kurzort a kivant karakter f6lé. Nyomja
meg az ENTER gombot. Adjon meg egy teljes karaktersort maximum 40 karakterrel.

« A tarolashoz nyomja meg az ELVEGEZVE (DONE) gombot. Az éppen elnevezett
alternativa mar lathaté a listaban.

KEYBOARD #

—~T
Tr—Am
]

WIS
=
MM
[ T0% B
I
MEZ=EM
Jiy]
) Comprraiy p |
[agt=nimry|
1T
0=Z
Loy

BCMAR 480
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9 KONFIGURACIO MENU

Fémeniu — Konfiguracié menii
Ez a menl a kovetkez6 almenlket tartalmazza:

 Nyely, lasd a BEVEZETES fejezet ,Els6 |épés — nyelvvalasztas” részét.
» Lakat funkcié

« Taviranyito

+  MIG/MAG alapbeallitasok

+  MMA alapbeallitasok

* Programvaltas nyomégombok

+ Kett6s startjel forrasok

+ Tavszabalyz6 eng.

*  WEF ellen6rzés

* Autom. mentés méd

* Hatarmérés heg. all

* A hegesztéshez bejelentkezés sziikséges
*  Memoria tavvezérlés

» Kettds huzalel6tolok

* Min&ség-ellen6rzési funkciok

» Karbantartas

* Hosszmérték

» Meérési érték gyakorisaga

* Regiszter gomb

9.1 Lakat funkcio

Fémeni — Konfiguracié menii — Lakat funkcio

Amikor a zar funkcié aktivalva van, és 6n a mérések, a tavvezérl6 vagy a programvaltas
menuben tartézkodik, a menukbdl valé kilépéshez jelszo (lakat kdd) szlikséges.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

I I

A lakat funkcié a konfiguracié mentben aktivalhato.
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9.1.1 A lakat funkcio statusa

Lakat Gzemmaddban a meglévé zarkdd torlése nélkil tudja aktivalni/kikapcsolni a zar
funkcidt, ha kikapcsolja ezt a funkciot. Ha a belépési kéd nincs tarolva és aktivalni prébaljak
a zarfunkciét, megjelenik a billentyizet, hogy meg lehessen adni az Uj belépési kodot.

AcMaE 162

DELETE J svmeoL | DOME

A kilépéshez zarja a funkciét.

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

Ha a funkcié akti\{élva van, eés igy kisérel meg kilépni, elhagyni a REM-et, vagy megnyomja
,12" (2. FUNKCIO) gombot, a kévetkez6 lizenet jelenik meg, hogy figyelmeztesse a
felhasznalot a belépési kdddal biztositott védelemre.

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

Valaszthatja a VISSZA (QUIT) billenty(it, ha meggondolja magat és vissza kivan térni ez
el6zb menilbe, vagy tovabb Iéphet az ENTER lenyomasaval, megadva a belépési kodot.

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

A kovetkezb szdvegdoboz jelenik meg.

A KESZULEKZAR FELOLDVA UNIT UNLOCKED!

Ha a belépési kod rossz, egy hibalizenet jelenik meg, ami lehetéséget kinal a felhasznalonak
arra, hogy ujbdl megadija a kdédot, vagy visszatérjen az eredeti menliihdz, vagyis a mért
adatok vagy a programvaltas menthoz.

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

9.1.2 A kéd beallitasa/médositasa

A kod beallitdsakor/modositasakor médosithatja a meglévd kodot vagy ujat adhat meg. A
kéd maximum 16 szabadon valasztott bet(it vagy szamjegyet tartalmazhat.

9.2 Tavvezérlés

Fémenii — Konfiguracios menii — Tavvezérlés

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

Csatlakozas utan aktivalja a tavvezérlé egységes a mért értékek meniiben a TAVVEZERLES
(REMOTE) nyomégombbal.
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9.2.1 Elmaradt valtas

Vigye a kurzort a TAVVEZERLES (REMOTE CONTROLS) sorba. Nyomja meg az ENTER
gombot az opcios lista el6hivasahoz.

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
-MAX +10

QUIT

Az ELMARADT VALTAS (FORGET OVERRIDE) esetén "BE" (ON) allas mellett, a legutdbb
eléhivott memaria automatikusan el6hivodik minden egyes Uj hegesztés inditas elétt. Ezzel
meg lehet szlintetni a legutdbbi hegesztési eljaras soran keletkezett minden hegesztési
adatbeallitast.

9.2.2 A digitalis taviranyité egység konfiguralasa
Taviranyité adapter nélkiil

A CAN-alapu taviranyité csatlakoztatasakor a konfiguracié automatikusan megtorténik:
DIGITALIS (DIGITAL OP).

Taviranyité adapterrel

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

Allitsa a kurzort a DIGITALIS (DIGITAL OP) sorra, és nyomja meg az ENTER gombot, hogy
megjelenjen a lista, amelybdl kivalaszthat egy opciét.

BINARIS KODOLASU + 32 programegység |

(BINARY CODED)

10-PROGR * 10 programegység

* vagy hegesztdpisztoly RS3 programvalasztassal

9.23 Az analég taviranyité egység konfiguralasa

Taviranyité adapter nélkiil

A CAN-alapu taviranyité csatlakoztatasakor az ANALOG 1 (ANALOG 1) és ANALOG 2
(ANALOG 2) konfiguracioja automatikusan megtorténik. A konfiguracio nem modosithaté.
Taviranyité adapterrel

Taviranyité adapterrel. Analdg tavvezérlés hasznalatakor a vezérl6panelen hatarozhatja
meg, hogy melyik potenciométert kivanja hasznalni (max. 2-t).

A potenciométerek elnevezése a vezérlépanelben ANALOG 1 (ANALOG 1) és ANALOG 2
(ANALOG 2), ami a hegesztési eljarashoz tartozoé sajat paraméterekre utal, pl.
huzalel6tolasi paraméter (ANALOG 1) és a feszlliség paraméter (ANALOG 2) MIG/MAG
esetén.
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Ha a kurzort az ANALOG 1 sorra allitja és NONE
megnyomja az ENTER gombot, megjelenik a |__wiRre speeD
lista.

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

Valassza a HUZALELOTOLAS (WIRE SPEED) sort, majd nyomja meg az ENTER gombot.

Ha a kurzort az ANALOG 2 sorra allitja és NONE
megnyomja az ENTER gombot, megjelenik a |_voLTtace
lista.

Kivalaszthatja, hogy az ANALOG 2 (ANALOG 1) potenciométert hasznalja a
HUZALELOTOLAS (WIRE SPEED)-hoz vagy ha nem kell hasznalni, akkor a NINCS
(NONE) parancsot.

Valassza a FESZULTSEG (VOLTAGE) sort, és nyomja meg az ENTER gombot.

A taviranyit6 egység Osszes konfiguracioja barmelyik csatlakoztatott huzalel6tol6 egységre
vonatkozik. Ha a konfiguracioban megszinteti az ANALOG 1 (ANALOG 1)-et, ez mindkét
huzalel6tolora vonatkozik, ha ikerkészuléket hasznalnak.

9.24 Skala a bemenetekhez

Beallithatja a hasznalandé potenciométer(ek) vezérlési tartomanyat. Ez a vezérlépanelben a
plusz/minusz gombokkal megadott minimalis és maximalis értékekkel végezhetd el.

Megjegyzend§, hogy a szinergia €s a nem szinergia modban eltérd feszultséghatarokat
allithat be. A feszlltségérték a szinergia modban a szinergiaérték eltérése (pozitiv vagy
negativ). Nem szinergikus médban a feszlltség értéke abszolut értékként van megadva. A
beallitott érték a szinergiara vonatkozik, ha szinergia moédban vagyunk. Ha nem szinergia
modban vagyunk, akkor ez abszolut érték.

A spontan hegesztés és az impulzus hegesztés esetén nem szinergikus modban eltérd
feszliltségszabalyozasi értékek érvényesek.

Erték a lenullazas utan

Spontan és impulzus szinergia min-10 V max 10 V
Spontan nem szinergikus min 8 V max 60 V
Impulzusos nem szinergikus min 8 V max 50 V

9.3 MIG/MAG alapbeallitasok

Fémenii — Konfiguraciés menii — MIG/MAG alapbeallitasok
Ebben a meniiben beallithatok a kdvetkezok:

»  Mdikodtetékapcsold mod (2-Gtem/4-ttem)
* 4-Gtem konfiguracié

* Funkciégombok konfiguracidja

» Feszlltségértékek impulzus modban

» AVC adagol6

* “Release pulse”

» Feszlltségszabalyozé lapos statikus

« Kratertolt. késl. id6 akt.

* Heg. ind. iv kik. késl. id8

» A becsllt aramersség megjelenitése
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9.3.1 Miikodtetékapcsolé mod (2-litem/4-item)

2 iitem
A = Védogaz el6aramlas
: N B = Meleginditas
A B . . . ] C = Hegesztés
4} P 49 5 5 D = Kraterkitdltés
1 2 E = Gaz eléaramlas

A hegesztdpisztoly kétlitem(i vezérlése soran hasznalt funkciok.

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

TIPP: Ha a kratertdltés ideje alatt ismét megnyomjak a mikodtetd kapcsoldt, a kratertoltés
mindaddig folytatddik, ameddig a kapcsol6t benyomva tartjak (Id. pontozott vonal). A
kraterfeltoltés ugy is leallithatd, ha a folyamat k6zben gyorsan lenyomjak, majd rogton
felengedik a kapcsolot.

A kétlitem( mod a mért értékek menuben, a konfiguraciés mentben vagy a mért értékek
képernyon lathaté nyomdégombbal aktivalhato.

4 iitem

Négy Utemnél 3 inditasi és 2 leallitasi pozicid van. Ez az 1. inditasi és leallitasi pozicié.
Lenullazaskor az 1. poziciot valasztja. Lasd a ,4-utem konfiguracio” fejezetet.

A =Védobgaz eléaramlas

- B = Meleginditas

; P ; : , C = Hegesztés
4} JL ' T JL ' D = Kraterkitdltés
1 2 3 4 E = Gaz el6aramlas

A hegesztdpisztoly négylitemii vezérlése soran hasznalt
funkciok.

A gaz el6aramlas akkor kezdddik, amikor benyomjak a hegesztdpisztoly mikddteté gombjat
(1). A hegesztés folyamata a kapcsolod elengedésekor indul. A mikddtetd kapcsold ismételt
benyomasakor (3) kezdédik a kratertéltés (ha kivalasztottak), és a hegesztési beallitasok
alacsonyabb szintre allitédnak at. A mikodtetdé kapcsold elengedésekor (4) a hegesztés
teljesen leall és megindul a hegesztégaz utéaramlas (ha kivalasztottak).

TIPP: A mlkodteté kapcsolo elengedésekor leall a kratertoltés. Ha ehelyett a kapcsolot
tovabbra is lenyomva tartjuk, folytatédik a kratertoltés (pontozott vonal).

A négylteml mod a mért értékek meniben, a konfiguracios meniben vagy a mért értékek
képerny6n lathaté nyomoégombbal aktivalhaté. Nem valaszthaté az inditdkapcsolé tzemmaod
(négyltemda), ha a ponthegesztés méd BE van kapcsolva.
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9.3.2 4-litem konfiguracio

Négyutemi konfiguracio esetén a négyitemi inditas és leallas kilonféle funkcidi jelennek
meg.

4-iitem start mod

+ Kapcsoldval vezérelt gaz el6aramlas, lasd a ,4-lUtem” fejezetet.
* |dbzitett védbgaz eléaramlas.

A ‘ — A = Gazaramlas

B Y B = Huzalel6tolas
1

Nyomja meg az indit6é kapcsolét (1), beindul a gaz eléaramlas; a beallitott gaz eléaramlasi
id6 utan indul a hegesztési folyamat. Engedije el az indit6 kapcsolét (2).

Y

§ D C = Gaz eléaramlas
@ D = Hegesztés
2

+ Kapcsoléval vezérelt hot start

A = Gazaramlas

A— 1
B ]
!

Nyomja meg az indit6é kapcsolét (1); indul a gaz eléaramlas és a hot start addig tart, amig el
nem engedik a kapcsolot (2).

B = Huzalel6tolas

Y

5 E C = Gaz eléaramlas
Jb B = Meleginditas
2

E = Hegesztés

4-iitem leallas beallitasa

+ Id6vezérelt kratertoltés lehetséges hosszabbitassal, lasd a ,négy-iutem” fejezetet.
+ Kapcsoléval vezérelt kratertoltési idd

g | A = Gazaramlas
- - B = Huzalelétolas
C S Dt ] C = Hegesztés
ﬁb Jb D = KraterkitOltés
3 4

Nyomja le az indité kapcsolot (3), a kratertéltés megindul, majd leall. Ha a kratertoltés idején
belll (kratertdltés ideje lerdviditve) felengedi az inditd kapcsolét (4), a hegesztés
megszakad.
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9.3.3 Funkciégombok konfiguracioja

Az el6bbiekben mar leirtuk a vezérlépanel ,nyomégombijait”’. MIG/MAG hegesztéskor a
felhasznalonak lehetésége van arra, hogy opciok listajabdl valasztva allitsa be e gombok
funkcidjat. Hét olyan nyomdgomb van, amelyekhez funkcio rendelhetd.

Az alabbi opciok kézil lehet valasztani:

* Nincs

+ Gaz kifavatas

e Huzalbeflizés

« 2 Utem/4 lUtem

« Kratertoltés BE/KI

« Kuszoéstart BE/KI

* Hot start BE/KI

* Hegesztési adatkapcsold pisztollyal

Kijelzdn két oszlop szerepel, az egyikben a funkcid, a masikban a billentyl szama.

SOFT KEYS SETUP

Function Soft key

NONE

GAS PURGE

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

GAS WIRE 4- 1 =
PURGE INCH STROKE = QUIT

A panelen 6t nyomégomb van. Az ,1 2” (2. FUNKCIO) gomb lenyomasaval megjelenik
tovabbi 6t nyomogomb.

~NOoO o~ WN -

Amikor a funkcidkat hozzarendeli a billenty(ikhéz, azok szamozasa balrél kezdve a
kovetkez6:

0460 896 501 -59 . © ESAB AB 2017



9 KONFIGURACIO MENU

Ha uj funkciot kivan hozzarendelni egy nyomégombhoz, tegye a kdvetkez6t:

» A funkcid sorban allitsa a kurzort a NINCS (NONE) funkcidra, és nyomja meg annak
a funkcidnak a nyomogombjat, amelynek a szamat le akarja cserélni;

* Ismételje meg ezt az eljarast azzal a gombbal, amelyik a hasznalandd szamot viseli.

« Allitsa a kurzort arra a funkcioé sorra, amelyhez Uj billentyliszamot kivan
hozzarendelni, és nyomja meg azt a gombot, amelyhez a funkciot hozza kivanja
rendelni.

A tébbi billentyl mindegyikéhez hasonlé moédon Uj funkcié rendelhetd hozza ugy, hogy a bal
oldali oszlopban lévé funkciokat hozzarendeli a jobb oldali oszlopban lathaté szamozott
billentylkhoz.

9.34 Fesziltségértékek impulzus médban

Impulzus médban a feszliltségmodszerekhez tartozé opciok a kdvetkezdk:

+ Csucsérték impulzusfeszultséghez IMPULZUS (PULSE). A feszlltséget csak az
impulzus szakaszban mérik és szirik, miel6tt a fesziltségérték megjelenne a
kijelzén.

« Atlagos fesziiltségérték ATLAG (AVERAGE)

A fesziltséget folyamatosan mérik, és a feszultségérték megjelenitése el6tt szirik.

A bels6 és kiilsé minéség-ellendrzési funkciok a kijelzé6n megjelenitett mért értékeket input
adatként hasznaljak.

9.3.5 AVC adagolo

Ha AVC huzalel6tol6t hasznalnak (IVFESZULTSEG SZABALYOZAS [ARC VOLTAGE
CONTROL]), Iépjenek be a KONFIGURACIO (CONFIGURATION) meniibe a MIG/IMAG
ALAPBEALLITASOK (MIG/MAG BASIC SETTINGS) alatt. Nyomja meg az ENTER gombot
az AVC huzalel6tolas sorban és valassza a BE (ON) parancsot. Ezt kdvetéen a berendezés
automatikusan ujra konfiguralédik, hogy megfeleljen az AVC huzalel6tolonak.

9.3.6 Release pulse

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

E funkcié,haslzr]élatéhoz valassza a RELEASE PULSE-t a listaban a MIG/MAG
ALAPBEALLITASOK (MIG/MAG BASIC SETTINGS) alatt, majd nyomja meg az ENTER
gombot, és valassza a BE (ON) parancsot.

9.3.7 Fesziltségszabalyozoé lapos statikus

A FESZULTSEGSZABALYOZO LAPOS STATIKUS altalaban legyen aktiv (BE).
A funkciot tgyfélspecifikus megoldasokhoz hasznaljak.

9.3.8 Kratertolt. késl. id6 akt.

A KRATERTOLT. KESL. IDO AKT. az az id6, melynek el kell telnie a hegesztés megkezdése
utan ahhoz, hogy a KRATERTOLTESI funkcié aktivalédjon, amikor engedélyezve van a
kratertdltés.

A KRATERTOLT. KESL. IDO AKT. alapértelmezett értéke 1,0 s.
9.3.9 Heg. ind. iv kik. késl. id6

Ez a késleltetési id6 hatarozza meg azt az idét, mely a heggsztés kezdete és vége kdzott
telik el (hegesztés kezdete + HEG. IND. IV KIK. KESL. IDO).
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Amennyiben tébb iv be és iv ki eseményre is sor kerlil a meghatarozott idéintervallumban,
akkor az iv ki események nem kerilnek tovabbitasra, ha a meghatarozott idéintervallum
vége el6tti utolsé esemény egy iv be esemény.

Amennyiben tébb iv be és iv ki eseményre is sor kerlil a meghatarozott iddintervallumban,
és a meghatarozott iddintervallum vége elétti utols6 esemény egy iv ki esemény, akkor az az
iv ki esemény tovabbitasra kerll a meghatarozott iddintervallum letelte utan.

Csak az adott id6intervallum alatt bekdvetkez6 elsé iv be esemény kerll tovabbitasra.

Példa: Ha iv be, iv ki és iv be események sorozatara kerll sor a meghatarozott
id6intervallumban, akkor csak az elsé iv be esemény kerll tovabbitasra az aramforrasrol a
csatlakoztatott berendezésre. Az iv ki esemény el6szor késleltetve lesz az aramforrasban,
majd torlédik, amint az utolsé iv be atvitele megtortént.

A HEG. IND. iV KIK. KESL. IDO alapértelmezett értéke 0,00 s.
A funkciot tgyfélspecifikus megoldasokhoz hasznaljak.
9.3.10 A becsiilt aramerésség megjelenitése

A rendszer a kivalasztott szinergikus iv alapjan kiszamolja a becsllt aramerdsséget az
aktualis huzaladagolasi sebesség felhasznalasaval. A funkcio alapbeallitasa K.

A becsililt aramerdsség sosem jelenik meg a ROBOT vagy a SAT szinergiacsoportok
hasznalataval torténd hegesztéskor, még akkor sem, ha ,A becsllt aramerdsség
megjelenitése” funkcid be van kapcsolva.

9.4 MMA alapbeallitasok

Fémenii — Konfiguraciés menii — MMA alapbeallitasok
Cseppentd hegesztés

Cseppent6 hegesztés rozsdamentes elektrédakkal valé hegesztéskor alkalmazhaté. E
funkcio alkalmazasa esetén az ivet felvaltva gyujtjak és kioltjak, hogy jobban lehessen
szabalyozni a hétermelést. Csak kismértékben kell felemelni az elektrodat, hogy az iv
kihunyjon.

Itt valaszthatja a BE (ON) vagy a Kl (OFF) lehet&séget.

9.5 Programvaltas nyomégombok

A programvaltas meniiben lathaték a HEGESZTESI ADATOK 1 — HEGESZTESI ADATOK 4
(WELD DATA 1 — WELD DATA 4) nyomogombok. Ezek konfiguralasa a kdvetkezd:

Helyezze a kurzort a nyomégomb szam (NYOMOGOMB SZAM [SOFT KEY NUMBER])
sorra.
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FAST MODE SOFT KEYS

SOFT KEY NUMBER 1
ASSOCIATED WELD DATA 5

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

e

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

Majd a baloldali gombbal Iépen a kdvetkezd sorra HOZZARENDELT HEG. ADAT
(ASSOCIATED WELD DATA). A hegesztési adattarban bongészhet a hegesztési adatok
kozott. Valassza ki a kivant hegesztési adat szamat a plusz/minusz gombokkal. Nyomja meg
a TAROLAS (STORE) gombot a mentéshez. A tarolt adatsor térléséhez nyomja meg a
TORLES (DELETE) gombot.

‘I STORE ‘I DELETE

9.6 Kettds startjel forrasok

E funkcio aktivalasa (BE) esetén MIG/MAG hegesztést a huzaladagolo start inputjarodl és az
aramforras TIG-start inputjardl is indithat, illetve megforditva. Ha a hegesztést a startjel
inputjardl inditja, azt ugyanarrdl az inputrol kell leallitani.

9.7 Tavszabalyzé eng.

Fémenii — Konfiguraciés menii — Tavszabalyzo6 eng.

Altalaban beallitasok nem adhaték meg a nyomégombokkal, ha a vezérls tavvezérlés
modban van. Ha a tavszabalyozé miikédése eng. aktivalva van (BE), az aram/huzalelétolas
vagy az aram a vezérlépanelrél és a tavszabalyozordl is beallithato.

Ha a hatarértékkel egyltt a tavszabalyozé eng. médot is hasznaljak, a berendezés
hasznalata meghatarozott beallitasi tartomanyra korlatozhaté. Ez a kévetkezd beallitasokra
vonatkozik: huzalel6tolas és fesziltség MIG/MAG hegesztéskor, arambeallitas MMA és TIG
hegesztéskor, impulzusaram impulzus TIG hegesztéskor.

9.8 WF ellenérzés

Fémeniu — Konfiguraciés menii — WF ellenérzés

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

9.9 Autom. mentés méd

Fémenii — Konfiguraciés menii — Autom. mentés méd

Ha valamilyen hegesztési adatsort hivnak el6 a hegesztési memoaria egyik tarhelyérél,
modosithatjak a beallitasokat; a mddositasok automatikusan elmentédnek a tarhelyen,
amikor az Uj hegesztési adatokat eléhiviak a memdériabal.

A hegesztési adatok manualis mentése a kdvetkezé automatikus mentésig blokkolja a
tarhelyet.
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A tarhely szama, ahol az adatok tarolédnak, megjelenik a mért adatok menuben a kijelzd
jobb felsé sarkaban.

9.10 Hatarmérés heg. all
Fémeniu — Konfiguraciés menii — Hatarmérés heg. all
Ez a funkcié vezeérli a mikodést, amikor hatarmérési hiba lép fel.

Harom beallitas van:

+ BE
- BE, FELUGYELET
+ Kl

Amikor a Hatarmérés heg. all aktivalodik (BE), és hatarmérési hiba Iép fel, a hegesztés
azonnal leall.

A BE, FELUGYELET beallitas akkor hasznalhatd, ha az aramforras FELHASZNALOI
FIOKOK funkcié hasznalatban van. Ha a BE, FELUGYELET bedliltas ki van valasztva, és
hatarmérési hiba 1ép fel, egy rendszergazdanak vagy vezeté felhasznalénak be kell irnia
a jelszavat a hegesztés folytatasahoz. (A felhasznaldi fiokokkal és a felhasznaléi fiokok
szintjeivel kapcsolatos informacidkért tekintse meg az utmutato kilén ,,Felhasznaldi fiokok”
cimd részét.)

A funkcio alapbeallitasa KI.

9.11 A hegesztéshez bejelentkezés sziikséges

Fémenii — Konfiguraciés menii — A hegesztéshez bejelentkezés sziikséges

»A hegesztéshez bejelentkezés sziikséges” funkcié engedélyezése esetén a hegesztéshez a
felhasznaloi fiokok aktivalasa, majd a rendszerbe t6rténd bejelentkezés sziikséges.

9.12 Memoéria tavvezérlés

Fémenii — Konfiguraciés menii — Meméria tavvezérlés

Ez a funkcié lehetévé teszi a kilonbdzé elére beallitott hegesztési adat alternativakra valo
valtast a hegesztépisztoly kapcsoldjan torténd gyors kattintas (a gomb lenyomasa, majd
azonnali felengedése) altal. Lehetéség nyilik az egy és két kattintas kézotti valasztasra. Az
egy kattintas egy gyors kattintast jelent. A két kattintas két gyors kattintast jelent.

Az ELOSZOR MODOSITSON AZ iV KIKAPCSOLASI SORRENDEN opcié KOVETKEZO
vagy INDITAS fazisra allithato

KOVETKEZO — A TRIGGER ADATOK ATVALTASA a sorrend szerinti kévetkezd memoriara
allitia a memoriat.
INDITAS — A TRIGGER ADATOK ATVALTASA az iV Kl beallitds mellett a sorrend szerinti

elsé memodriara allitia a memériat, ha a trigger adatok legutdbbi atvaltasa 6ta mar eltelt
4 masodperc.

A TRIGGER ADATOK ATVALTASA a trigger adatok legutébbi atvaltasat kdvetéen a sorrend
szerinti kdvetkezd memoariara allitia a memariat.

Maximalisan 5 kivalasztott tarhely k6zul lehet valasztani. Tovabbi informacié taldlhaté a
,MEMORIAKEZELES" fejezetben.

KI (KI) — Nincs valtas a hegesztési adatok kdzott.
iV KI (ARC OFF) — A felhasznalé nem valthat a meméria pozicidk kzétt a hegesztés alatt.

BE (ON) - A felhasznalé mindig tud valtani a memoria poziciok kozott.
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3-PROG - 3 memodriapozicié hozzaadasa. Valassza ki a 2 item{ moédot (lasd a 9.3.1-es
részt). A 3-Prog a 2 tGtem( méd 3 memérias triggeradat-atvaltassal kibévitett formaja. A
hegesztépisztoly mikdodtetd kapcsolojanak megnyomasakor a Trigger adatok atvaltasa az 1.
memoriara valt. Ezutan kezdédik a hegesztés folyamata. A miikddtetd kapcsold
elengedésekor a Trigger adatok atvaltasa a 2. meméariara valt, és a hegesztés folytatodik. A
hegesztépisztoly mikodtetd kapcsoldjanak ismételt megnyomasakor a Trigger adatok
atvaltasa a 3. memoariara valt. A mikodtetd kapcsold masodszor torténé elengedésekor
megkezdbdik a kratertoltés (ha kivalasztjak) és leall a hegesztéaram. Indul a hegesztégaz
utéaramlas (ha kivalasztjak).

A hegesztési adatok kapcsol6 aktivalasa

Helyezze a kurzort a MEMORIA TAVVEZERLES (TRIGGER WELD DATA SWITCH) sorba,
és nyomja meg az ENTER gombot. Valassza ki a KI, IV KI, BE vagy 3-PROG opciok
egyikét. Nyomja meg az ENTER gombot.

TRIGGER WELDDATA SWITCH

TRIGGER WELDDATA SWITCH OFF
CLICK SINGLE
FIRST CHANGE IN SEQUENCE ARC OFF NEXT
ADD/DELETE WELDDATA 5

SELECTED WELDDATA

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

Hegesztési adatok valasztasa a memériabol

Helyezze a kurzort a HEG. ADATOK MENTES. (ADD/DELETE WELD DATA) sorba.

TRIGGER WELDDATA SWITCH

TRIGGER WELDDATA SWITCH OFF
CLICK SINGLE
FIRST CHANGE IN SEQUENCE ARC OFF NEXT
ADD/DELETE WELDDATA 19

SELECTED WELDDATA 5 19

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

‘I STORE I DELETE I ‘I QUIT

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

A KIJELOLT HEG. ADATOK (SELECTED WELD DATA) sor megmutatja, hogy melyik
hegesztési adatok lettek kivalasztva és milyen sorrendben talalhatd, balrdl jobbra haladva. A
legutébb kivalasztott pozicid hegesztési adatsora a kijelzd alatti sorban jelenik meg.
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A hegesztési adatok eltavolitadsahoz ismételje meg a fenti eljarast, de nyomja le a TORLES
(DELETE) gombot.

9.13 Kettos huzalelotolok

Fémenii — Konfiguraciés menii — Kettés huzalel6tolok

Tébb huzalelétold egység (max. 4) 6sszekapcsolasa esetén a huzalel6tolé egységeket a
hegesztési adatok egysége nélkul, vagyis Ures vezérldvel kell hasznaini..

A vev6hoz leszallitott minden huzaladagolénak 1 az azonosité szama.

A huzalel6tolé egységek csatlakoztatasakor az elsé elvégzendd teendd a huzalelétold
azonositd szamanak a megvaltoztatasa (csomépont cime).

Az azonosité szam megvaltoztatasahoz tegye a kévetkezdbt:

+ Csatlakoztassa az elsé huzalel6tolét, majd 1épjen be a KETTOS HUZALELOTOLOK
(MULTIPLE WIRE FEEDERS) mentbe.

* Nyomja le és engedje fel az inditdé kapcsoldét, hogy aktivalja a huzalel6tolot.

* Majd olvassa le az els6 sorban a huzalel6tolé az azonosité szamat (elsé alkalommal
1-nek kell lennie). Majd valasszon Uj azonositészamot 2 és 4 kdzott.

Helyezze a kurzort az UJ AZONOSITO SZAM VALASZTASA (SELECT A NEW ID
NUMBER) sorba. A plusz/minusz gombokkal allitsa be a kivant szamot 1 és 4 k6zott.
Nyomja meg az ENTER gombot.

MULTIPLE WIRE FEEDERS

CURRENT ID NUMBER -
SELECT A NEW ID NUMBER 1

CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

A felsé sorban az azonositd szam a kivant szamra valtozik.

+ Csatlakoztassa a kdvetkez8 huzaladagolét.
» Nyomja le és engedje fel az inditd kapcsolét, hogy aktivalja a huzaleldtolét. Lathatja,
hogy az egység azonositdja az 1.

Készen van a konfiguracio, a szokasos modon hasznalhatja a berendezést. Ugyanilyen
modon konfiguralhat és mikodtethet négy huzaladagolot. Tébb huzaladagold esetén nem az
a fontos, hogy milyen azonosité szamot kaptak, hanem az, kilén azonositojuk legyen, hogy
meg lehessen kuldnbdztetni azokat.

Ugyelni kell arra, hogy ne adjuk ugyanazt az azonositot két huzalel6tolonak. Ha ez mégis
bekdvetkezne, az egyik egység kikapcsolasaval majd az eljaras eldlr6l kezdésével korrigalja
a helyzetet. Mindig el6hivhatja a KETTOS HUZALELOTOLOK (MULTIPLE WIRE FEEDERS)
menit és a kapcsold lenyomasaval ellenérizheti a csatlakoztatott huzalel6tolok azonositoit.

A CSATLAKOZTATOTT HUZALELOTOLOK AZONOSITOI (CONNECTED WIRE FEEDERS
ID) sorban lathatd az dsszes aktivalt huzalelétold azonositéja.
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9.14 Minéség-ellendrzési funkcidk

Fémeniu Konfiguraciés menu Minéség-ellenérzési funkcidk

Az elkészilt hegesztések naplézasanak feltételei a Mindség-ellenérzési funkcidk alatt a
Konfiguraciés meniben talalhatdk.

QUALITY FUHCTIONS

LUALITY DATA LOG TO FILE

I I B B T

Valassza a megfeleld sort, és nyomja meg az ENTER gombot. Ha a BE (ON) médot
valasztotta, minden hegesztés .aqd szovegfajlként tarolddik, naponta uj fajlként. Itt az alabbi
informacio tarolodik:

* A hegesztés inditasanak ideje

* Hegesztés idétartama

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

*  Max., min. és atlagos fesziiliség a hegesztés alatt

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

A min6ség-ellendrzési funkciordl tovabbi informacidkat a ,Minéség-ellenérzési funkcidk”
fejezetben olvashat.

9.15 Karbantartas

Fémenii — Konfiguracié menii — Karbantartas

Ebben a meniben allithatja be a karbantartasi id6kdézoket, pl. hogy hany hegesztési inditas
utan szilkséges karbantartast végezni (pl. a csucs cseréje). Valassza ki a KARBANTARTASI
IDOKOZ sort, majd az ENTER gombot lenyomva hatarozza meg a hegesztés inditasok
szamat, amelyek utan karbantartast kell végezni. Majd a plusz/minusz gombokkal médositsa
az értéket, amig el nem éri a kivant értéket. Amikor letelik a megadott intervallum, a
hibalistaban megjelenik az 54-es hibakéd. Lenullazhaté a NULLAZAS (RESET)
nyomoégombbal.

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

SERVICE

MAINTENANCE INTERVAL 0 Welds
| WELD COUNT 0 Welds
TOTAL RUNNING TIME LIMIT 0d00:00:00
| TOTAL RUNNING TIME 0d00:00:00

RESET ‘I ’I QUIT
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9.16 Hosszmeérték

Fémenii — Konfiguracios menii — Hosszmérték

METRIC
INCH

Itt a hosszmérték valaszthatd ki: metrikus vagy angolszasz mértékegységek.

9.17 Mérési érték gyakorisaga
Fémenii — Konfiguraciés menii — Mérési érték gyakorisaga

A mérési érték gyakorisaga allithatoé be azzal, ha 1 és 10 Hz kdz6tti értékre valaszt az egyik
plusz/minusz gombbal. Az értékmérés gyakorisaga csak a mért adatokat érinti a minéségre
vonatkozé adatok szamitasai soran.

9.18 Regiszter gomb

Konfiguraciés meni — Regiszter gomb

A REGISZTER GOMB (REGISTER KEY) funkcioval megnyithat egyes funkcidkat, amelyek
nem szerepelnek a vezérlépanel alapverzidjaban. Ezekkel a funkcidkkal kapcsolatos
tudnivalok érdekében lasd a ,MENUSTRUKTURA’ rész ,MIG/MAG” fejezetét.

A funkciokhoz al6é hozzaférés érdekében vegye fel a kapcsolatot az ESAB-bal. Ha megadja
az egység sorozatszamat, kap egy kulcskodot, amit be kell irni a REGISZTER GOMB
(REGISTER KEY) menibe.

REGIZTER HKEY

Serial Mo: QGO0 - QOOOE - CEDEE

ked: AAA

EMTEF
KEY ACTUTE LUIT

Nyomja meg az ENTER GOMBOT (ENTER KEY), és irja ra a gomb kdédjat a kijelzdn
megjelend billentylizetre. A baloldali gombbal és a nyil gombokkal vigye a kurzort a kivant
karakter folé. Nyomja meg az ENTER gombot. A karaktersor regisztralasa utan nyomja meg
a ELVEGEZVE (DONE) gombot.

A gomb aktivalasahoz nyomja meg az ACTVTE (ACTVTE) gombot. Egy lzenet jelenik meg:
GOMB AKTIVALVA (KEY ACTIVATED). Ha a regisztracié nem volt sikeres, a kdvetkez6
lizenet jelenik meg: HIBAS GOMB (INCORRECT KEY). Ellenérizze a gombhoz rendelt kédot
és probalja ujra.
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10 ESZKOZOK

Fémenii — Eszkozok
Ez a menu a kovetkez6 almeniket tartalmazza:

» Hibalista
* Export/Import
* Intézb

» Beadllitasi hatarértékek szerkesztése

» Hatarérték beallitasok szerkesztése

* Bekapcsolasi statisztika

* Min&ség-ellen6rzési funkciok

» A felhasznald altal definialt szinergikus adatok
* Naptar

» Felhasznaldi fiokok

» Informaciéegység

10.1 Hibalista

Fémenii — Eszkozok — Hibalista

A hibakédokkal azt jelzik, hogy hiba keletkezett a hegesztési eljaras soran. Ezt a kijelzén egy
leg6rdllé menl jelzi. Egy felkialtojel 1] jelenik meg a kijelzé jobb fels6 sarkaban.

MEGJEGYZES!

H Amint el6hivja a hibalista menut, eltlinik a kijelzérél.

A hegeszt6készilek hasznalata kdzben keletkezé minden hiba hibalizenetekkel van
dokumentalva a hibalistaban. Legfeljebb 99 hibalizenet tarolhaté. Ha a hibalista megtelik,
azaz ha 99 hibalizenet van benne, a legrégibb lizenet automatikusan térlédik, amikor Gj hiba
keletkezik.

A kovetkez6 informacio tekinthetd meg a hibalista menijében:

* A hiba hibaszama

* A hiba keletkezésének datuma

* A hiba keletkezésének id6pontja

* Az egység, ahol a hiba keletkezett
* A hiba hibakezelési kédja

ERROR LOG

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

Lost contact with wire feeder

DELETE VIEW
DELETE ALL TOTAL QUIT

I UPDATE

Egységek
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1 = hit6egység 4 = tavvezeérl6 egység
2 = aramforras 5 = valtakoz6 aramu egység
3 = huzaladagolé egység 8 = vezérl6panel

10.1.1 A hibakédok ismertetése

Hibakod Leirasat
1 Programozhaté meméria hibaja, (EPROM)
Hiba van a program memoriaban.

A hiba nem tilt le semmilyen funkciot.

Intézkedés: Inditsa Ujra a berendezést. Ha a hiba nem szlintetheté meg,
hivja a szerviztechnikust.

2 Mikroprocesszor RAM hiba
A mikroprocesszor képtelen a belsé memaria egy bizonyos memariahelyét
olvasni/irni.

A hiba nem tilt le semmilyen funkciét.
Intézkedés: Inditsa Ujra a berendezést. Ha a hiba nem szlntethet6 meg,
hivja a szerviztechnikust.

3 Kiils6 RAM hiba
A mikroprocesszor képtelen a kilsé memdéria egy bizonyos memoriahelyét
olvasni/irni.

A hiba nem tilt le semmilyen funkciét.

Intézkedés: Inditsa Ujra a berendezést. Ha a hiba nem sziintetheté meg,
hivja a szerviztechnikust.

4 5 V halozati fesziiltség alacsony
Az aramellatas feszlltségértéke tul alacsony.

A folyamatban lév6 hegesztési folyamat leall és nem lehet djrainditani.

Intézkedés: Az egység Ujrainditasahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast.
Ha a hiba nem sziintetheté meg, hivja a szerviztechnikust.

5 Az egyenaramu koézépfesziiltség a hatarértékeken kiviil van.

A feszlltség vagy tul alacsony, vagy tul magas. A tul magas feszlltség
kivalté oka lehet az elektromos haldzat er8s fesziltségingadozasa, vagy a
tul gyenge aramellatas (az aramellatas magas induktanciaja vagy
fazishiany).

A tdpegység ledll és nem lehet Ujrainditani.

Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halozati aramellatast.
Ha a hiba nem szlntethet6 meg, hivja a szerviztechnikust.

6 Magas hémérséklet
Mikodésbe lépett a tulmelegedés ellen véd6é megszakito.

Az aktualis hegesztési folyamat leall és nem lehet Gjrainditani a megszakitéd
cseréje nélkul.

Intézkedés: Ellendrizze, hogy a hiitélevegé bemeneti vagy kimeneti nyilasai
nincsenek-e elzarva vagy elszennyezédve. Ellenbrizze az alkalmazott
mikodeési ciklust, hogy meggy6z&djon rola, hogy a berendezés nincs
tulterhelve.
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7

Nagy primer aram
A tapegység tul sok aramot vesz fel az egyenaramu fesziiltségrél, amely
ellatja azt. A tapegység leallt, és nem lehet Ujrainditani.

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

Tapellatas 1. Alacsony akkumulatorfesziiltség

Az aramkoron 1évé akkumulator, a W8, vezérlbegységen belll cserét

igényel. Amennyiben nem cserélik ki, az akkumulatorrol mikodé memoria
teljes tartalma elvész a kikapcsolaskor.

Intézkedés: Forduljon engedéllyel rendelkez6 ESAB szerviztechnikushoz.

Tapellatas 2
Kllsé forrasbol szarmazo hibakod

Intézkedés: Tekintse meg a csatlakoztatott egységek kézikonyvét.

10

Tapellatas 3
Kllsé forrasboél szarmazoé hibakod

Intézkedés: Tekintse meg a csatlakoztatott egységek kézikonyvét.

11

Pillanatnyi szervo / huzaladagolasi sebesség szervo
Kilsé forrasbol szarmazé hibakod

Intézkedés: Tekintse meg a csatlakoztatott egységek kézikonyvét.

12

Kommunikacios hiba (figyelmeztetés)
A rendszer CAN busz terhelése atmenetileg til magas.

Megszakadt a tapegység kapcsolata a vezérlépanellel, vagy a huzaladagolo
egységgel.
Intézkedés: Ellenérizze a berendezést, hogy csak egyetlen huzaladatolé

egység vagy tavvezeérld egység legyen hozza csatlakoztatva. Ha a hiba nem
szlntetheté meg, hivja a szerviztechnikust.

14

Kommunikaciés hiba
A rendszer CAN busz a tulterheltség miatt atmenetileg nem muakodik.

A folyamatban lév6 hegesztési folyamat leall.

Intézkedés: Ellendrizze a berendezést, hogy csak egyetlen huzaladatol6
egyseég vagy tavvezérld egység legyen hozza csatlakoztatva. Az egység
Ujrainditasahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast. Ha a hiba nem
szlntethetd meg, hivja a szerviztechnikust.

15

Elvesztett lizenetek
A mikroprocesszor képtelen elég gyorsan feldolgozni a bejové lzeneteket,
aminek kovetkeztében az informacio elveszik.

Intézkedés: Az egység Ujrainditdasahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast.
Ha a hiba nem szintethet6 meg, hivja a szerviztechnikust.

16

Magas liresjarasi fesziiltség
Az Uresjarasi fesziiltség tul magas.

Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast.
Ha a hiba nem szlintetheté meg, hivja a szerviztechnikust.
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17 Nincs kapcsolat a masik egységgel.
Az aktualis tevékenyseég leall, és a hegesztés nem indithato.
Ezt a hibat okozhatja kapcsolati hiba (pl. a CAN vezeték) a hegesztési
adatokat tartalmazé egység és egy masik egység kozott. Az érintett egység
megjelenik a hibalistaban.
Intézkedés: Ellenérizze a CAN kabelezést. Ha a hiba makacsul visszatér,
hivja a szerviztechnikust.
19 Memoériahiba az akkumulatoros adattar RAM-ban.
Megsz(int a feszliltség az akkumulatorban
Intézkedés: Az egység Ujrainditasahoz kapcsolja ki a halozati aramellatast.
Megtértént a vezérlépanel nullazasa. A beallitasok MIG/MAG, SPONTAN,
Fe, CO2 és az 1,2 mm maod esetén angol nyelviiek. Ha a hiba visszatér,
hivja a szerviztechnikust.
22 Jeladoé puffer tulcsordulas
A vezérl6panel képtelen elég gyorsan informaciét tovabbitani a tobbi
egységbe.
Intézkedés: Az egység Ujrainditasahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast.
23 Vevo puffer tulcsordulas
A vezérlépanel képtelen elég gyorsan feldolgozni a tdbbi egységbdl érkezd
informaciot.
Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast.
25 Nem kompatibilis heg. adat formatum
Kisérelje meg a hegesztési adatokat USB-memariaban tarolni. Az
USB-memdria masféle adatformatumot hasznal, mint a hegesztési adattar.
Intézkedés: Hasznaljon masmilyen USB-memériat.
26 Programhiba
Valami meggatolta a processzort abban, hogy szokasos programozott
feladatait ellassa.
A program automatikusan Gjraindul. Az aktualis hegesztési folyamat le fog
allni. A hiba nem tilt le semmilyen funkciét.
Intézkedés: Ellendrizze a hegesztési programok beallitasait a hegesztés
soran. Ha a hiba megismétlédik, hivja a szerviz technikust.
27 Elfogyott a huzal / Hardver trap hiba
Kilsé forrasbol szarmazo hibakod
Intézkedés: Tekintse meg a csatlakoztatott egységek kézikonyvét.
28 Programadatok elvesztése
A program végrehajtasa nem mikodik.
Intézkedés: Az egység Ujrainditdsahoz kapcsolja ki a halézati aramellatast.
Ha a hiba makacsul visszatér, hivja a szerviztechnikust.
29 Nincs hiitévizaramlas
Kilsé forrasbol szarmazé hibakod
Ez a hiba akkor jelenik meg, ha a készenléti Gzemmaodbdl vald visszatérést
kovetdé 10 masodpercen belul nem keletkezik elegendé hitévizaramlas.
Intézkedés: Tekintse meg a csatlakoztatott egységek kézikonyvét.
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30

Vezérl6 idétillépése

A vezérl6 tul sok ideig nem reagalt (csak MIG/MAG esetén).

32

Nincs gazaram
Kllsé forrasboél szarmazoé hibakod

Intézkedés: Tekintse meg a csatlakoztatott egységek kézikonyvét.

40

Inkompatibilis egységek
Nem megdfeleld huzaladagol6 egység van csatlakoztatva. Az inditas
meghiusult.

Intézkedés: Csatlakoztassa a megfelelé huzaladagolé egységet.

54

Szerviz intervallum tallépés
Eltelt az érintkezd csucs cseréjére vonatkozo szerviz intervallum.

Intézkedés: Cserélje ki az érintkez6 csucsot.

60

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

Intézkedés: Ellenérizze, hogy a berendezés megfeleléen van
csatlakoztatva. Az egység Ujrainditasahoz kapcsolja ki a halozati
aramellatast. Ha a hiba makacsul visszatér, hivja a szerviztechnikust.

64

Vezérlési tipus betoltési hiba
Egy nem tamogatott vezerlési tipus kerul elkildésre az U8, egysegrél az

aramforrashoz inditaskor vagy a meméaria visszahivasakor.

Intézkedés: Modositsa a vezérl6 tipusat.

70

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

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

7

A feszultségértékek hatarértékének tullépése.
A feszlltségértékek tullépték a hatarertéket.

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

72

Az aramértékek hatarértékének tallépése.
Az aramértékek tullépték a hatarértéket.

Intézkedés: Ellendrizze, hogy helyes-e az aram hatarérték beallitasa és a
csatlakozas minésége.

73

A WF aramérték hatarértékének tullépése.
A WF aramértékek tullépték a hatarértéket.

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

75

Figyelem! Szin. adatok atszamolva
Szinergikus adatok atszamolva.

Intézkedés: Az atszamolt adatok elfogadasahoz nyomja meg az Enter
billentydt.

0460 896 501

-72- © ESAB AB 2017



10 ESZKOZOK

Hibakéd

Leirasat

76

A hegesztéshez bejelentkezés sziikséges

A hegesztés inditasa megtagadva, mert nincs bejelentkezett felhasznalé. Ez
a hiba csak akkor jelenik meg, ha a ,Bejelentkezés szlikséges szolgaltatas”
funkcié engedélyezve van.

Intézkedés: Aktivalja a felhasznaléi fiokot és jelentkezzen be.

78

Hianyzoé megfelelé dip/spontan gérbe
Az impulzushegesztéshez kivalasztott szinergiavonalhoz tartozé spontan
gOrbe (azonos anyag, gazkeverék és méret) nem elérhetd.

Intézkedés: Hozza létre a megfeleld felhasznaléi szinergikus spontan
gOrbét, majd inditsa Ujra.

10.2 Export/Import

Fémenii —» Eszk6zok — Export/Import
Az Export/Import meniben az USB-memdarian keresztil lehet informacioét tovabbitani és

fogadni.

A koévetkez6 informacio tovabbithaté:

* Hegesztési adatok Export/Import
* Rendszerbeallitasok Export/Import
+ Beadllitasi hatarértékek Export/Import
* Mérési hatarértékek Export/Import
» Hibalista Export

* Min&ség-ellenérzési Export

funkcidlista

» Bekapcsolasi statisztika  Export

» Szinergikus programsorok Export/Import
+ Alapbeallitasok Export/Import

lllessze be az USB-memoriat. Az USB-memoria csatlakoztatasanak leirasat last az
,USB-kapcsolat” fejezetben. Valasszon egy olyan sort, amelyben tovabbitandé informacio
talalhatd. Nyomja meg az EXPORT (EXPORT) vagy IMPORT (IMPORT) gombot attol
fuggben, hogy informaciot kivan exportalni vagy importalni.

0460 896 501

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ’I IMPORT ’I ‘I ‘I QuUIT
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10.3 Intézo

Fémenu — Eszk6zok — Intézé

Az intéz6ben az USB-memodriaban és a (C:\)-ben talalhaté informacio is feldolgozhatd. Az
intéz6 lehetdveé teszi a hegesztési és a mindség-ellenérzési adatok kézzel torténd torlését és
masolasat.

Amikor az USB-memoriat csatlakoztatjak, a kijelz6n a memdaria alapmappajat mutatja, ha
mappa kivalasztasa még nem tortent.

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

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATE ’I ‘I ALT. ’I QuUIT

Ahhoz, hogy megallapitsa a memadriaban Iévé szabad tarhely nagysagat, hasznalja az INFO
funkciot.

Az informacié a FRISSITES (UPDATE) megnyomasaval frissithetd.

Ha torolni akar vagy nevet modositani, Uj mappat Iétrehozni, masolni vagy beilleszteni,
nyomja meg az ALT. Megijelenik egy lista, amelybdl valaszthat. Ha (..) vagy egy mappat
valaszt, csak akkor hozhat Iétre egy Uj mappat vagy illeszthet be egy fajlba, amelyet
korabban mar masolt. Ha kivalasztott egy fajlt, az ATNEVEZES (RENAME), MASOLAS
(COPY) vagy BEILLESZTES (PASTE) opcié hozzaadddik ha korabban mar masolt egy fajit.

Valasszon egy mappat vagy fajlt, és nyomja meg az ALT gombot.

FILE MANAGER

WeldData

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

INFO UPDATE ALT. QUIT
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Ez a lista akkor jelenik meg, amikor CoPY

megnyomjak az ALT gombot. PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1  Fajl/mappa torlése
Jelolje ki a torlend6 fajlt vagy mappat, és nyomja meg az ALT gombot.

Valassza a TORLES (DELETE) parancsot,
és nyomja meg az ENTER gombot.

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

A fajl/mappa eltavolitva. A térléshez a mappanak Uresnek kell lennie, vagyis el6szor tordlni
kell a mappaban Iévé fajlokat.

10.3.2 Fajl/mappa atnevezése
Jeldlje ki az atnevezend®§ fajlt vagy mappat, és nyomja meg az ALT gombot.

Valassza az ATNEVEZES (RENAME)

. _ DELETE
parancsot, és nyomja meg az ENTER RENAME
gombot. NEW FOLDER

Egy billentylizet jelenik meg a kijelzén. A baloldali gombbal mddositsa a sort és a nyil
gombokkal Iépjen balra és jobbra. Valasszon ki egy hasznalandé karaktert/funkciot, és
nyomja meg az ENTER gombot.

10.3.3  Uj mappa létrehozasa

Valassza ki, hogy hova kertljoén az 0j mappa, €s nyomja meg az ALT gombot.
Vélassza az UJ MAPPA (NEW FOLDER)

parancsot, és nyomja meg az ENTER DELETE
gombot. RENAME
NEW FOLDER

Egy billentylzet jelenik meg a kijelzén. A baloldali gombbal mddositsa a sort és a nyil
gombokkal Iépjen balra és jobbra. Valasszon ki egy hasznalandé karaktert/funkciot, és
nyomja meg az ENTER gombot.

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

Valassza a MASOLAS (COPY) parancsot, és
nyomja meg az ENTER gombot. COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Helyezze a kurzort abba a mappaba, ahol a masolt fajinak lennie kell, és nyomja meg az ALT
gombot.
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Valassza a BEILLESZTES (PASTE)

parancsot, €és nyomja meg az ENTER COPY

gombot. PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

A masolat elmentve az eredeti fajinév masolata (Copy of) néven, pl.: WeldData.awd
masolata (Copy of WeldData.awd).

104 Beallitasi hatarértékek szerkesztése

Fémeniu — Eszk6zok — Beadllitasi hatarértékek szerkesztése

Ebben a meniben beallithatja a kilénféle hegesztési eljarasokra vonatkozé sajat min. és
max. értékeit. A hatarértékek nem lehetnek magasabbak vagy alacsonyabbal azoknal az
értékeknél, amelyekre az aramforras méretezve van. Otven tarhely van. Valassza ki egy lres
tarhely sorat, és nyomja meg az ENTER gombot. Valassza ki az eljarast (MIG/IMAG, MMA,
TIG), és nyomja meg az ENTER gombot. A MIG/MAG eljarasnal a fesziltségre és a
huzalel6tolas sebességére vonatkozd max. €s min. értékek valaszthatok ki.

EDIT SETTING LIMITS

PROCESS MIG/MAG
VOLTAGE

- MIN 80V
- MAX 60.0V
WIRE SPEED

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

STORE ‘I AUTO ‘I DELETE ‘I ‘I QuUIT

Az MMA és a TIG eljarasnal az aram max. és min. értékei médosithatok.

SETTING LIMITS

20 - 394 ArP

I I N TN

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

Az AUTO (AUTO) esetén a hatarértékek beallitdsa automatikusan torténik az egyes
hegesztési eljarasokra beallitott hatarértékeknek megfeleléen.

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

Fémenu — Eszk6zok — Mérési hatarértékek szerkesztése

Ebben a meniben beadllithatja a kllénféle hegesztési eljarasokra vonatkozé sajat mérési
értékeit. Otven tarhely van. Valassza ki egy Ures tarhely sorat, és nyomja meg az ENTER
gombot. Valassza ki az eljarast az ENTER megnyomasaval. Majd valassza ki a hegesztési
eljarast a megjelend listabdl, és nyomja meg ujbol az ENTER gombot.

A kovetkez6 értékek valaszthatok ki:
MIG/MAG esetén

+ feszultség: id6 (0—10 masodperc) min., max., min. atlag, max. atlag
» aram: id6 (0—10 masodperc) min., max., min. atlag, max. atlag

* kimenet: min., max., min. atlag, max. atlag

* huzaladagol6 egység: min., max., min. atlag, max. atlag

Tipp: Az el6tolasi problémak megel6zése érdekében — kildndsen robothegesztés soran —
javasolt, hogy maximalis értéket adjanak meg az el6tol6é egység motoraramara. A magas
motoraram el6tolasi problémakat jelent. A helyes max. érték megadasahoz ajanlott, hogy a
motoraramot hegesztés kdzben egy honapon at kisérjék figyelemmel. Ezutdan megadhaté a
megfeleld maximalis érték.

MMA és TIG esetén

+ feszlltség: id6 (0—10 masodperc) min., max., min. atlag, max. atlag
« aram: id6 (0—10 masodperc) min., max., min. atlag, max. atlag
» kimenet: min., max., min. atlag, max. atlag

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

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

MEASURE LIMITS

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

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

Az AUTO (AUTO) esetén a hatarértékeket automatikusan beallitjak a legfrissebb hasznalt
mért értékeknek megfeleléen.

Amikor a berendezés megkérdezi, hogy a mérési értékekgt autqmatikusan kivanja-e tarolni,
nyomja meg a NEM (NO) vagy az IGEN (YES), majd a TAROLAS (STORE) gombot, ha
meg Kivanja tartani a beallitast.
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10.6 Bekapcsolasi statisztika

Fémenii —» Eszk6zok — Bekapcsolasi statisztika

A bekapcsolasi statisztika a teljes hegesztési idd, a teljes felhasznalt anyagmennyiség és az
utolso nullazas ota végzett hegesztések szamanak a nyilvantartasara szolgal. Nyomon
kovethetd az utolso hegesztéshez tartozé hegesztési id6 és a felhasznalt anyag
mennyisége. Tajékoztatasi célokbdl ugyancsak megjelenik a hosszegységenként szamitott
megolvadt huzalanyag és az, hogy mikor tortént az utolsé nullazas.

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

PRODUCTION STATISTICS

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

||

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

RESET I UPDATE I QUIT

Ha nem nullazza le a szamlaldkat, azok automatikusan lenullazédnak, amikor barmelyik
szamlaloé eléri a maximalis értéket.

Maximalis szamlaloértékek

olo} 999 6ra, 59 perc, 59 masodperc
Toémeg 13 350 000 gramm
Mennyiség 65535

Az Ugyfélspecifikus szinergikus beallitasok hasznalatakor nem szamoljak az
anyagfelhasznalast.

10.7 Minéség-ellendérzési funkcidk

Fémeni — Eszk6zok — Minéség-ellendrzési funkcidk

A minéség-ellenérzési funkcidkkal nyomon kovetheti az egyes hegesztéseknél a kiilénb6zé
érdekes hegesztési adatokat.

Ezek a funkciok a kovetkezok:

* A hegesztés inditasanak ideje.

* Hegesztés idétartama.

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

* Max., min. és atlagos fesziiliség a hegesztés alatt

+ Max., min. és atlagos teljesitmény a hegesztés alatt
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A hegesztési input kiszamitasahoz kiemelik a kivalasztott hegesztést. A jobb felsé gombbal
(#) bongésszen a hegesztések kozott, és allitsa be a hegesztés hosszat az alsé gombbal (*).
Nyomja meg a FRISSITES (UPDATE) gombot és a hegeszt6 egység kiszamitja a hé inputot
a kivalasztott hegesztésre.

A legutdbbi nullazas 6ta tortént hegesztések szama megjelenik alul, egy sorban. Kb. max.
100 hegesztésrol tarolhatdk informaciok. Szaznal tobb hegesztés esetén az elsd tarhelyet
irja felul a berendezés. A hegesztésnek 1 masodpercnél tovabb kell tartania ahhoz, hogy az
adatok taroldédjanak.

A legutdbb regisztralt hegesztés megjelenik a kijel;ér), bar mas regisztralt hegesztések
kozott is lehet bongészni. Ha megnyomja a NULLAZAS (RESET) gombot, minden lista
torlédik.

IQIJFILIT'!L" FUNHCT I OHNE a

#WELD: 1 ~ 4 ol LEMGTH: 1082 cm

START ZOQ21003 160:14:43
WELD TIME Gi:ad:a: WELD DATA:
HEAT IHPUT: 3.12 kJ<mm

e MIkH ALE .
I CAme: 120,00 o8 .00 21 .00
LI cLly 12.50 & .ol 2.3
FPoikhdy 3.11 1.47 .10
HUMBER 0OF WELDS SIMCE REESET: <

eeser Jueoare | | ] ourr

A hegesztési adatokat tartalmazé program leirasa

Mindegyik hegesztési adatokat tartalmazé programnak van egy rovid leirasa. A BEALLITAS
(SET) meniiben és a LEIRAS SZERKESZTESE (EDIT DESCRIPTION) alatt az éppen lékért
hegesztési adatok programjaval kapcsolatban max. 40 karakteres leiras adhaté a bels6
billentylizeten keresztil. Az aktualis leiras is médosithatd vagy térélhetd.

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

10.7.1  Minéségadatok tarolasa
Fémenii —» Eszk6zok — Export/Import

A vezérl6panelben eléallitott fajlok xml fajlként tarolédnak. Ahhoz, hogy mikodjon, az
USB-memariat FAT rendszeriként kell megformazni. A vezérlépanel hasznalhaté az ESAB
WeldPoint szoftverével, amely kulon rendelhetdé meg.

Helyezze be az USB-memodriat a vezérl6panelbe, lasd az ,Intéz6” fejezetet.

Valassza ki a MINOSEG-ELLENORZESI FUNKCIOLISTA elemet, és nyomja meg az
EXPORT gombot.
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10 ESZKOZOK

EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ’I ‘I ‘I ‘I QUIT

A vezérlpanelban tarolt dsszes mindségadat (a legutébbi 100 hegesztésre vonatkozé
informacid) az USB memdériaban tarolédik.

A fajl a QData mappdaban talalhatd. A QData mappa automatikusan jon létre, amikor
beilleszti az USB memdriat a készulékbe.

A min6ség-ellendrzési funkciordl tovabbi informacidkat a ,Minéség-ellenérzési funkciok”
fejezetben olvashat.
10.8 A felhasznalé altal definialt szinergikus adatok

Fémenii — Eszk6zok — A felhasznalé altal definialt szinergikus adatok

Létrehozhatja sajat szinergikus gérbéit, amelyek a huzalsebességéhez és a fesziiltséghez
kapcsolédnak. Minimalisan tiz ilyen szinergikus gorbe tarolhato.

Egy Uj szinergikus gorbe két Iépésben hozhato létre:

* Meg kell hatarozni az 0j szinergikus gorbét tébb fesziiltség/huzalsebesség koordinata
megadasaval; lasd az alabbi abraban az A-D pontokat.

Fesziiltség

» Huzalel6tolas

* Meg kell hatarozni, hogy az uj szinergikus gorbe melyik huzal/gaz kombinaciora
vonatkozzon.

10.8.1  Meg kell hatarozni a fesziiltség/huzal koordinatakat.

A spontan médszerhez torténd szinergikus gorbék létrehozasahoz négy koordinatara van
szlkség, az impulzusos mddszernél pedig két koordinata szlkséges. Ezeket a koordinatakat
el kell tarolni a tarazonosité szamon, a kildnleges hegesztési adatok tarhelyein.

Spontan
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Hivja el a fémenlit és valassza a spontan MIG/MAG hegesztési moédszert.

Adja meg a kivant feszlliség értékeket és huzalel6tolasi sebességet ezekhez a
koordinatakhoz.

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

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

A nagyobb tarazonosité szamnak magasabb értékeket kell tartalmaznia a
feszlltségre, az R kezd6paraméterre és a huzalel6tolasi sebességre, mint az azt
megelbz6 azonositoju tarhelynek.

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

Meg kell hatarozni a sziikséges a koordinatakat, majd Iépjen a “Az érvényes
huzalel6tolas/gaz kombinacié meghatarozasa” fejezethez.

Impulzusos

Hivja el6 a fémenlit és valassza a MIG/MAG IMPULZUSOS hegesztési modszert.
Adja meg a kivant feszlliség értékeket és huzalel6tolasi sebességet ezekhez a
koordinatakhoz.

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

A nagyobb tarazonosité szamnak magasabb értékeket kell tartalmaznia a
feszlltségre, a huzalel6tolasi sebességre, az impulzus frekvenciara, az impulzus
amplituddra, az R kezdéparaméterre és az alaparamra, mint az azt megel6z6
azonositoju tarhelynek.

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

Meg kell hatarozni a sziikséges a koordinatakat, majd Iépjen a “Az érvényes
huzalel6tolas/gaz kombinacié meghatarozasa” fejezethez.

10.8.2 Az érvényes huzal/gaz kombinacié meghatarozasa

Helyezze a kurzort a WIRE (huzal) sorra, és nyomja meg az ENTER gombot.

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES

WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS CO2
WIRE DIMENSION 0.6 mm
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1 96
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 2 97
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 3 98
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 4 99
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Valasszon egy olyan opciot, amely szerepel a [FcEr70s |
listaban, és nyomja meg az ENTER gombot. |ss gr3ieLsi |

Duplex ER2209 |
AlMg ER5356
AISi ER4043

Fe E70 MCW

Ugyanilyen médon vélassza a VEDOGAZ =— |
(SHIELDING GAS) lehetéséget, és nyomja Ar 18%CO2 |
meg az ENTER gombot. Ar2%02 |
Ar
He
ArHeO2

Ugyanilyen modon valassza a 0.6 mm |
HUZALATMERO (WIRE DIAMETER ) 0.8 mm |
lehetéséget, és nyomja meg az ENTER 1.0 mm |
gombot. 1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm

Valassza a SZINERGIKUS pIZAJN PROGRAM 1 (SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1)
elemet, és nyomja meg a TAROL (STORE) gombot.

A mivelet ezzel készen van — megtdrtént a szinergikus gérbe meghatarozasa.

MEGJEGYZES!
Megfelel6 spontan szinergia sziikséges az egyes impulzusokhoz.

Amikor Uj szinergikus gorbét hoz létre az impulzusos hegesztési mdédszerhez, mindig
figyelmeztetd Gizenetet fog kapni, hogy az adott gérbét nem a spontan hegesztési
mddszerhez hoztak létre. Az lizenet a kdvetkezé: FIGYELMEZTETES! Nincs megfelelé
szinergikus gbrbe a spontan modszerhez.

10.8.3 Hozza létre sajat huzal/gaz opciodjat

A huzal/gaz opcidk listaja legfeljebb tiz sajat opcidval bévitheté. Minden egyes lista aljan
vagy egy ures sor (---). A kurzort erre a sorra helyezve és az ENTER gombot megnyomva
hozzafér a billentylizethez, ami lehetévé teszi a sajat opcidinak a bevitelét.

Valassza a --- sort, és nyomja meg az

Ar15%C02
ENTER gombot. '

Ar8%02

Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C0O2 |
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A vezérl6 billentylizetének hasznalata:

* A baloldali gombbal és a nyil gombokkal
vigye a kurzort a kivant karakter folé.
Nyomja meg az ENTER gombot. Adjon
meg egy teljes karaktersort maximum 16
karakterrel.

+ Nyomja meg a KESZ (DONE) gombot. Az —
éppen definialt opcio lathato a listan. adine [

cELETE | svmeoL | DoME

KEYBOARD

Egy definialt opcio torlése:
» Valassza ki a sajat hu;al/géz opciojat a relevans listabdl.
« Nyomja meg a TORLES (DELETE) gombot.

MEGJEGYZES!

A felhasznal6 altal definialt huzal/gaz opcié nem térélhetd, ha az része az
aktualis munkamemariaban tarolt hegesztési adatoknak.

10.9 Naptar

Fémenii — Eszk6zok — Naptar
Itt llithaté be a datum és az idé.

Valassza ki a beallitani kivant sort: év, hénap,
nap, ora, perc, masodperc és UTC idézona.
Allitsa be a helyes értéket a jobboldali
gombok egyikének hasznalataval. Nyomja
meg a BEALLITAS (SET) gombot.

DATE & TIME a

2Em3 1 EHE 02:11:42

I N B N T

10.10 Felhasznaléi fiokok

Féomenii — Eszkozok — Felhasznaloi fiokok

Esetenként min6ségi szempontbdl kildndsen fontos, hogy az aramforrast illetéktelen felek
ne hasznalhassak.

Ebben a menuben a felhasznald neve, a fidk szintje és a jelszo rogzithetd.

Valassza ki a FELHASZNALONEV USER ACCOUNTS
parancsot, és nyomja meg az ENTER LISER. HAME AOMIHISTRATOR
gombot. Lépjen egy lres sorra, és nyomja LR LIRS
meg az ENTER gombot. Adjon meg egy Uj HeE e HEE LTS

felhasznalonevet a billentylizeten a baloldali
gombot, a jobb és a bal nyilat hasznalva, és
nyomja meg az ENTER gombot. Tizenhat
felhasznal6é szamlara van hely. A min6ségi - -
adatok fajljaiban nyilvanvalé, hogy egy adott
hegesztést melyik felhasznaloé készitette.
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A FIOK SZINTJE (ACCOUNT LEVEL) alatt valasszon a kévetkez6k kozill:

* Adminisztrator - teljes hozzaférés (hozzaadhat uj felhasznaldkat)
*  Vezetd felhasznald - mindenhez hozzaférhet a kdvetkez8k kivételével:
o lakat funkci6
o kettés huzalel6tolok
o naptar
o felhasznaldi fiokok
* Normal felhasznal6 - hozzaférés a mérési menihdz.
* Hegesztési memoria felhasznald — hozzafér a mérési menihéz, de nem
valtoztathatja meg a feszlltséget vagy a huzaladagolasi sebességet
o A memoriat hasznald hegeszté elérheti a HEGESZTESI adattarat, ahonnan
mas memoriakat hivhat eld.
o A memoriat hasznald hegeszté nem tarolhat el és nem mdédosithat hegesztési
adattarakat.

A billenty(izetet hasznalva irja be a jelszét a FELHASZNALOI JELSZO (USER PASSWORD)
sorba. Amikor az aramforras be van kapcsolva és a vezérl6panel aktivalva van, a kijelzén
kérik a jelszavat.

Ha ezt a funkciot nem hasznalja, és hozzaférhetévé kivanja tenni az ér,amfo’rrést ésa
vezérlpanelt minden felhasznalé szamara, valassza a FELHASZNALOI FIOKOK KI (USER
ACCOUNT OFF) parancsot.

Felhasznalovaltas

Amikor a FELHASZNALOI SZAMLAK BE
vannak kapcsolva, ez a menu lathato.
Lehetéséget ad a felhasznalévaltasra. irja be
a felhasznal¢ jelszavat és jelentkezzen be,
vagy valassza a KILEPES lehet&séget, hogy
visszatérjen az eszkdzok menube.

CHANGE USER 1]
EMTER FASSWORD

B I Y

10.11 Informacidegység

Fémenii — Eszk6zok — Informacidegység
Ebben a meniben a kdvetkezé informaciot tekintheti meg:

* Gépazonosito

* Csomopont-azonosité
2 = aramforras
3 = huzaladagolas
8 = vezérl6panel

» Szoftver verzio
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0460 896 501

UNIT INFORMATION

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

WELD DATA UNIT
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11 POTALKATRESZEK RENDELESE

11 POTALKATRESZEK RENDELESE

VIGYAZAT!
Javitast és elektromos munkakat csak engedéllyel rendelkezd szerviztechnikus

végezhet. Csak eredeti cserealkatrészeket hasznaljon.

U8, kialakitasa és tesztelése a 60974-1 és 60974-10 nemzetkdzi és eurdpai szabvanynak

megfelelben tortént. A szervizelést vagy javitast végz6 szervizcsapat feladata annak
ellen6rzése, hogy a termék tovabbra is megfeleljen az emlitett szabvanynak.

Pot- és kopo alkatrészek rendelheték a legkdzelebbi ESAB forgalmazotol. Lasd e kiadvany
legutolso oldalat. Rendeléskor adja meg a termék tipusat, sorozatszamat, megnevezését és
a potalkatrész listanak megfeleléen a pétalkatrész szamat. Ez lehetévé teszi a rendelés

Osszeallitasat és a pontos szallitast.
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MENUSTRUKTURA
MIG/MAG

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE Fe ER70S
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 116
CONFIGURATION ~ p»

TOOLSp

FAST
MEASURE [ MEMORY MODE

| Short/Spray | Pulse | Superpulse
SET SET ‘ SET
Voltage Voltage Voltage
Wire speed Wire speed Wire speed
Inductance Pulse current Pulse current
Control type Pulse time Pulse time

Synergic Mode
Start data

- gas preflow

- creep start

- hot start

Pulse frequency
Background current
Slope

Synergic Mode
Internal constants

Pulse frequency
Background current
Slope

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

FAST
SET MEASURE MEMORY MODE
MMA DC
SET
Current
Arc Force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

Setting limits
Measure limits
Edit description
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0460 896 501

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

CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

|

TIG Constant | TIG Pulsed |
SET ‘ SET ’

Current Current

Slope up time Background current

Slope down time Pulse time

Gas preflow Background time

Gas postflow Slope up time

Setting limits Slope down time

Measure limits Gas preflow

Edit description Gas postflow
Setting limits
Measure limits
Edit description
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GOUGING
GOUGING
PROCESS GOUGING
ELECTRODE DIAMETER 5 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Gouging

SET

Voltage
Synergic mode
Inductance
Control type
Edit description
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CONFIGURATION - TOOLS

0460 896 501

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE Fe ER70S
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%C0O2
WIRE DIAMETER 1/16”

CONFIGURATION p
TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

FAST

Remote controls
MIG/MAG defaults

-gun trigger mode
-4-stroke configuration
-soft keys configuration
-volt.measure in pulsed
-AVC feeder

-release pulse

-voltage regulator flat static
-delay time craterfill active
-weld start arc off delay time
-show amperage set estimation
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

Configuration Tools
Language Error log
Code lock Export/import

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

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

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

User accounts

Unit information
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Funkcionalis kiilonbségek

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 896 501
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HUZAL ES GAZ MERETEK

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

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire (Fe 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 (Ss ER316LSi) Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*
Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*
Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5356)  |Ar 1,01,21,6*
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar 1,01,2 1,6*
Ar +50% He 1,01,21,6*
Metal powder cored wire (Fe E70 MCW) Ar +18% CO, 1,2 1,4*1,6%
Ar + 8% CO, 1,21,4*1,6*
Rutile flux cored wire (Fe E70 RFCW) Ar +18% CO, 1,2 1,4* 1,6*
Basic flux cored wire (Fe E70 BFCW) CO, 1,2 1,4*1,6*
Ar +18% CO, 1,21,4*1,6*
Metal powder cored stainless wire (Ss MCW) Ar + 8% CO, 1,2
Ar + 2% O, 1,2
Ar + 18% CO, 1,2
Ar + 2% CO, 1,2
Silicon bronze (ERCuSI-A) Ar 1,01,2
Ar+1% O, 1,012

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c

U8, Basic - MIG/MAG welding with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low-alloy or non-alloy wire (Fe ER70S) Ar +18% CO, 1,01,21,6*
Ar + 8% CO, 1,01,21,6*
Stainless wire (Ss ER316LSi) Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*
Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*
Stainless solid wire (Ss ER308LSi) Ar + 2% CO, 09101216
Stainless solid wire (Ss ER309LSI) Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss 309 MoL) Ar + 2% CO, 1,01,2
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless duplex wire (Duplex ER2209) Ar +30% He + 1% O, 1,2
Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5356) |Ar 1,01,21,6*
Magnesium-alloyed aluminium wire (AIMg ER5183) |Ar 1,6
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar 1,01,21,6*

Ar + 50% He 1,01,21,6*
Silicon-alloyed aluminium wire (AlSi ER4043) Ar + 30% He 0,91,01,2
Silicon-alloyed aluminium wire (AISi ER4047) Ar 1,21,6
Silicon bronze (ERCuSi-A) Ar 1,01,2

Ar+1% CO, 1,01,2
Aluminium solid wire (Al99,5 ER1100) Ar 1,2
Metal powder-filled cored wire (Fe E70 MCW) Ar + 8% CO, 1,211,416

Ar + 18% CO, 121,416
Metal powder cored Stainless wire (Ss MCW) Ar + 2% O, 1,2

Ar + 2% CO, 1,2

Ar + 8% CO, 1,2
*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c
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U82 Plus - MIG/MAG welding with SHORT-/SPRAYARC

Wire type

Shielding gas

Wire diameter

Low alloy or unalloyed wire
(Fe ER70S)

CO,

Ar + 18% CO,

Ar + 2% O,

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

Ar + 23% CO,

Ar + 15% CO, + 5% O,
Ar + 16% CO,

Ar + 25% CO,

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

Ar + 2% CO,
Ar + 3% C02 +1% H2
Ar + 32% He + 3% CO, + 1% H,

Ar + 2% CO, 0,81,01,21,6*

Ar + 5% O, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss ER316LSi) |Ar + 2% O, 0,81,01,21,6*

Ar + 30% He + 1% O, 0,81,01,21,6*

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

Stainless solid wire (Ss ER307Si)

Ar + 2% O,

1,01,2

Ar + 2% CO, 0,81,01,2
Stainless duplex wire Ar + 2% O, 1,0
(Duplex ER2209)

Ar +30% He + 1% O, 1,0
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 0,91,01,21,6%
(AlMg ER5356)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 0,91,01,21,6*
(AISTER4043) Ar + 50% He 0,91,01,21,6*

Metal powder cored wire
(Fe E70 MCW)

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

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

(Fe E70 BFCW)

Ar + 18% CO,
SELF-SHIELDING

Rutile flux cored wire CO, 1,21,4*1,6"
(Fe E70 RFCW)

Ar +18% CO, 1,21,4*1,6*
Basic flux cored wire CO, 1,01,21,4*1,6*

1,01,21,4*1,6*
1,2 1,6*
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless flux cored wire (Ss RFCW) |Ar + 18% CO, 1,2

Ar + 8% CO, 1,2

SELF-SHIELDING 1,6* 2,4
Duplex rutile flux cored wire Ar +18% CO, 1,2
(E2209 FCAW)
Metal powder cored stainless wire | Ar + 8% CO, 1,2
(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 (ERCuSi-A) Ar+1% O, 1,01,2

Ar 1,01,2
Ss ER347Si Ar + 2% CO, 0,81,01,2
Almg ER5087 Ar 1,01,21,6
Copper and aluminium wire Ar 1,01,2
(ERCUAI-AT) Ar+1% O, 1,01,2
Rutile flux cored wire CO, 1,2

(Fe RCW Dual-S)

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c

U82 Plus - MIG/MAG welding with PULSE

Wire type Shielding gas Wire diameter
Low alloy or unalloyed wire Ar +18% CO, 0,80,91,01,21,6*
(Fe ER70S)

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

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

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

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 (Ss ER316LSi) |Ar + 2% O, 0,80,91,01,21,6*

Ar 30% He + O,
Ar + 2% 02
Ar + 3% CO, + 1% H,

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

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

0,8091,01,21,6
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless solid wire (Ss ER308LSi) |Ar + 2% CO, 0,91,01,21,6
Stainless solid wire (Ss ER308LSi) |Ar + 2% O, 0,9
Stainless solid wire (Ss ER309LSi) |Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss 309 MoL) Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless solid wire (Ss ER307Si) Ar + 2% O, 1,01,2

Ar + 2% CO, 1,01,2
Stainless duplex wire Ar +30% He + 1% O, 1,01,2
(Duplex ER2209)

Ar+2% O, 1,0
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 0,8091,01,21,6*
(AlMg ER5356) Ar + 50% He 12
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar + 30% He 1,2
(AlMg ER5356)
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 1,6
(AlMg ER5183)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 0,91,01,21,6*
(AISI ER4043) Ar + 50% He 091,012 16"
Silicon-alloyed aluminium wire Ar + 30% He 091.01.2
(AISi ER4043)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 1,21,6
(AISi ER4047)
Metal powder cored wire Ar +18% CO, 1,01,21,4*1,6*
(Fe E70 MCW) Ar + 8% CO, 1012 14%1,6*
Metal powder cored stainless wire  |Ar + 2% O, 1,2
(Ss MCW)

Ar + 2% CO, 1,2

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

Ar + 50% He 091,01,2

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 ALACSONY 1,0

MAGAS

Copper and aluminium wire Ar 1,01,2
(ERCUAI-AT) Ar+1% O, 1,01,2
Aluminium solid wire Ar 1,2
(Al99,5 ER1100)

*) Only for Mig 4000i, 4001i, 4002c, 4004i Pulse, 5000i, 5002c, 6502¢c
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MMA welding

Electrode type Electrode diameter

Basic 1,62,02,53,24,04,55,0 5,6"6,0*
Rutile 1,62,0253,24,04,55,05,6" 6,0 7,0*
Cellulose 253,2

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

Carbon, arc air

Electrode diameters (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)
AlMg ER5356 Ar 1,21,6

AISi ER4043 Ar 1,21,6
ERCuSI-A Ar 0,81,0
ERCuAI-A1 Ar 1,0

ERCuSI-A Ar + 1% CO, 0,81,0

Fe ER70S Ar + 18% CO, 08,09 1,0,1,2
Fe ER70S Ar + 8% CO, 08,09, 1,0,1,2
Fe ER70S CO, 0,8,0,9,1,0,1,2
Fe MCW 14.11 Ar + 18% CO, 1,21,4

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,21,4

Fe MCW 14.13 Ar +18% CO, 1,21,4

Fe MCW 14.13 Ar + 8% CO, 1,21,4

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 08,09, 1,0,1,2
Ss 430 Lnb-Ti Ar + 2% CO, 1,0

Ss 430LNb Ar + 2% CO, 1,0

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,91,0

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

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
AlMg ER5356 Ar 1,21,6

AISi ER4043 Ar 1,21,6

ERCuAI-A1 Ar 1,0

ERCuSI-A Ar+1% CO, 1,0
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Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
Fe ER70S Ar +18% CO, 0,8,091,0,1,2

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

Ss 307 Ar + 2% CO, 0,8,1,0,1,2

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,8,091,0,1,2

Ss 430LNb Ar + 2% CO, 0,81,0

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,91,0

U8, Plus - MIG/MAG - SAT synergy group

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) Work area m/min
Fe ER70S Ar + 8% CO, 1,0 16-25

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

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

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

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

Fe 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
Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1,2 7-14

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,4 5,9-12
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 430 Lnb-Ti Ar + 2% CO, 1,0 14,2-27,5
Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 1,0 15-27,5
Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,9 16-28

Ss ER308LSi Ar + 2% CO, 0,8 18-29,5
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RENDELESI SZAM

Ordering no. Denomination

0460 820 880 Control panel Aristo™ U8,*

0460 820 881 Control panel Aristo™ U8, Plus*
0460 820 882 Control panel Aristo™ U8, Plus I/0*
0459 839 037 Spare parts list

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

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

TARTOZEKOK

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

0457 043 880 |Adapter set 230 VAC/12V 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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