Aristo®

Us2

Instrukcijos

0460 896 501 LT 20170323 Valid for: from program version 1.27H



s e

ESAB
= 4

DECLARATION OF CONFORMITY
According to

The EMC Directive 2004/108/EC, entering into force 20 July 2007
The RoHS Directive 2011/65/EC, entering into force 2 January 2013

Type of equipment
Control unit

Type designation

Aristo U8, Stock Code 0460 820 880
Aristo U8, Plus Stock Code 0460 820 881
Aristo U8, Plus I/O Stock Code 0460 820 882

Brand name or trade mark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, telephone No:

ESAB AB
Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden
Phone: +46 31 50 90 00, Fax: +46 584 411 924

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:

EN 60974-1, Arc Welding Equipment — Part 1: Welding Power Sources
EN 60974-10, Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety requirements stated above.

Date Signature :\ Position
Gothenburg sty = \1\ ‘,‘ixr,.( Global Director Equipment
2014-05-02 Stephen Argo

Clarification



TURINYS

L~ 7 - Y U L C 7 USSP 6

2 JVADAS ...t e e e e e e e ———t e e e aaaaaaaeeaeaaaaanna 8

21 »Aristo U82" valdymo skydas .............ccoooiiiiiiiiiiiiiii e 8

2.1.1 Mygtukai ir ratukai ..........coooeriiiiii 8

2.2 ViOta . 9

2.3 USB JUNGEIS ... 9

2.3.1 Prijunkite USB atminting.............cooooiii e 10

24 Pirmas veiksmas — kalbos pasirinkimas..............cccccccccvviiiiii. 10

2.5 EKFranas ... 1

251 Ekrane pateikiami Zenklai.............ccccoiiiiiiiii e 12

252 Piktograma VRD ir defektui parodyti ............cccccoviiiiiiiicee 13

2.6 Bendroji informacija apie nustatymus ... 13

2.6.1 Skaitmeniniy reikSmiy nustatymas .........ccccuveeiiiiiiiii 13

26.2 Nustatymai su pateiktomis alternatyvomis ..., 13

26.3 JJUNGIMO / ISJUNGIMO nustatymai.........cccueeeeeeeiiiiiiiiiiiee e 14

26.4 UZDARYTI (QUIT) ir )VESTIES MYGTUKAS (ENTER).....cccocveveverennee. 14

3 MENIU .. a e e e e e e e e e e 15

31 Pagrindinis Meniu ................ooviiiiiiiiiiii 15

3.1.1 KonfiglracijosS MeNiU ..........ooiuiiiiiiee e 16

3.1.2 =Y 0 aTo] a1 U o 41T o L1 16

3.1.3 Suvirinimo duomeny nustatymo MeNiU ..........ccceeevviiiiiiiiee e 17

3.1.4 MAEAVIME@S ... 18

3.1.5 Suvirinimo duomeny atminties MeNiu ...........ccccccvuvviiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee, 19

3.1.6 Greitojo reZimO MENIU ......coiii i e e e e e e e 19

4 MIG/MAG SUVIRINIMAS ... 20

41 Suvirinimo duomeny nustatymo meniu parametrai.............................. 20

411 MIG / MAG suvirinimas su trumpu / purSkiamuoju lanku ....................... 20

41.2 MIG / MAG suvirinimas Su impulSaiS............cceeeriiiiiiiiiiieeeeiiieieeee e 22
41.3 MIG / MAG suvirinimas su ,SuperPulse®, pirminiu / antriniu, trumpu /

purdkiamuoju lanku / iMpuUISAIS ..........cooiiuiiiiiiiiiiiieee e 24

4.2 Funkcinis nustatymy paaiSkinimas....................ccccccoeiiiicc 26

421 WS B s 32

4.2.2 SINEIGIOS GrUPE ... e e e e e e e e e e e e e e 32

4.3 wOUPEIPUISE™ ... e 33

4.31 Vielos ir dujy KOmMbDINACIOS ......cooiiiiiiiiiiiiiee e 33

43.2 Jvairis impulsiniai Metodai ...........c.uueeiiiiiiiiii 34

4.3.3 Vielos tieKimoO JFENGINYS .......uviiiiiiiiii e 34

5  LMMA“ SUVIRINIMAS . ...t a e e e e 37

5.1 »MMA® suvirinimas (nuolatiné srove) .............ccccooii e 37

5.2 MMA suvirinimas (kintamoji STove) ............ccccvvviviiiiiiiiiiiii, 37

5.3 Funkcinis nustatymy paaisSkinimas ...............cccccccoo . 38

6 TIG SUVIRINIMAS ...t e e e e e e e e e e e e e 39

6.1 Suvirinimo duomeny nustatymo meniu parametrai.............................. 39

6.1.1 TIG suvirinimas nuolatine srove be impulso.............ccoccvvievieeieiiciiieene. 39

6.1.2 TIG suvirinimas nuolatine srove su iMpUISU............coovviiiiiieeeeeiiciiieeenen. 39

6.2 Funkcinis nustatymy paaiSkinimas....................cccccccoiiiiiii 40

0460 896 501 © ESAB AB 2017



TURINYS

6.3 Kity funkcijy iSaiSkinimas ............cccccoviiiii, 44
7 PJOVIMAS LANKU ORU ...ttt 45
71 Suvirinimo duomeny nustatymo meniu parametrai.............................. 45
7.2 Funkcijy paaiSKinimai ..............cccoevveeii 45
8 ATMINTIES VALDYMAS ...t 46
8.1 Valdymo skydo veikimo budas ................cccooiiiiiiiiin 46
8.2 ISSAUQGOLI........uuiiiiiiiiiiiieeeeeeee e —————————— 47
8.3 ISKVIESTE ... 48
8.4 LI 01RO 49
8.5 e o 11 T ) 1 50
8.6 ReAAQUOR .......euiieiiiiiii e 51
8.7 Pavadinimas ............cccuuiiiiiiiiiiiiiie e 52
9  KONFIGURACIJOS MENIU .........coooveiiieeeeeeeeee e 54
9.1 UZrakto KOdas............ooooiiiiiiiiiii e 54
9.1.1 UZrakto KOO DUSENA .......evuiiiiiiiiiiiiiieeeeeee et 55
9.1.2 UZrakto kodo nurodymas / redagavimas .........ccccoeeevieeeieeiiiiiiiieeeeeeee 55
9.2 Nuotolinio valdymo jrenginys ..............cccccceiiiiiiiiie 55
9.2.1 Pamirdtas reguliavimas .............oeeiiiiiiiiiiiee e 56
9.2.2 Skaitmeninio nuotolinio valdymo jrenginio konfiglracija ........................ 56
9.23 Analoginio nuotolinio valdymo jrenginio konfiglracija...........cc.cccoeeuveee. 56
9.24 JVESCIY SKAIE ... 57
9.3 MIG / MAG numatytiefi ...........c.oooeriiiiiii e 57
9.3.1 Jtaiso jungiklio rezimas (2 smugiai / 4 smagiai) ........ccccceevirrrrrrirrrernennee. 58
9.3.2 4 smigiy Konfiglracija...........ooeeeeeeiiiiiii e 59
9.3.3 Programiniy mygtuky konfiglracija ...........ceeeeveeieeiiiiiiiiiiiie, 60
9.34 Jtampos matavimas impulSUOSE ..........uuuucieiiiiieeieieeeecee e 61
9.3.5 AVC tIEKIUVAS ...ttt e e e e e e 61
9.3.6 Paleidimo iMPUISAS ......c.coooviiiieecce e 61
9.3.7 Jtampos reguliatorius fiksuotas statiSkas..............ccccccciiiiiiiiiiieiieeieenn, 61
9.3.8 Aktyvus kraterio uzpildymo delsos laikas ..........cccceeeeeiiiiiiiiiiiiicciceeeee, 61
9.3.9 Suvirinimo pradzios lanko iSjungimo delsos laikas...........cccceeeeeeeeeeennenn.. 61
9.3.10 Numatomos sroves nustatymo rodymas ...........ccccvevveiiiiiiiiiiiieeeeeeeeen, 62
9.4 MMA NUMALYEI@]i......ccoooeieeiiee e 62
9.5 Greitojo rezimo programiniai mygtukai.................ccccoiiiiinniii, 62
9.6 Dvigubo paleidimo Saltiniai................cccccoiiiiiii 63
9.7 Nuotoliniu badu valdomas skydas jjungtas .....................cceeveviiiinnnn. 63
9.8 Vielos padavimo priezilra ...............cccccooee i 63
9.9 Automatinio iSsaugojimo rezimas ................cccccevieiiiiiiie e 63
9.10 Suvirinimo stabdymas matavimoriba.......................cccc 63
9.1 Norint virinti, reikia prisijungti ...................ccccoii 64
9.12 Suvirinimo duomeny strektés jungiklis ..................cccocco 64
9.13 Keli vielos padavimo jrenginiai...............ccccooooeiiiiiiiiiiiicii e, 65
9.14 KOKYDES fUNKCIJOS .......oooiiiiiiiiiiii e 66
9.15 Techningé PrieZilra..............ccoooiiiiiiiiie e 67
0460 896 501 © ESAB AB 2017



TURINYS

9.16 HGIo MAtAS.......coooe e 67
9.17 Matavimo reikSmeés daznis ..............ccocoiiii s 68
9.18 Registro Kodas ..o 68
10 PRIEMONES ...ttt 69
10.1 KIaidy ZUrNalas ..o 69
10.1.1 Klaidos KOdY apraSymai .........uuueeeieeiiiiiiieieee e 70
10.2 Eksportavimas / importavimas ............ccccccvvveiiiiiiiiiiieeeeeeeeee, 74
10.3 Faily tvarkykI@ .......... ..o 75
10.3.1 Failo / aplanko trynimas ...........ccooiiiiiiiiie e 76
10.3.2 Failo / aplanko pervardijimas...........ccoeciiiiiiee i 76
10.3.3 Naujo aplanko SUKTMMAS ...........eeiiiiiiiiiiiiieeec e 77
10.3.4 Faily kopijavimas ir Jd&jimas............coouiiiiiiiiiiie e 77
10.4 Nustatymo riby redagavimas .................cccccciiiii 77
10.5 Matavimo riby redagavimas .................ccocoiii 78
10.6 Gamybos statistika .....................cccooiiiii, 79
10.7 KOKYDES fUNKCIJOS ......ccoiiiiiiiiiiii e 80
10.7.1 Kokybés duomeny iSSaugOjiMas.........coouuvriiiieeiiiiiiiiieee e 81
10.8 Naudotojo nustatyti sinergijos duomenys................cccccooiiiiiiiiiiinnnne. 82
10.8.1 Nurodykite jtampos / vielos koordinates..........cceevvvveeiiiiiiiiiini, 82
10.8.2 Tinkamos vielos / dujy kombinacijos nurodymas ............cccccccvvvvvnnnnneee. 83
10.8.3 Savo vielos / dujy alternatyvos SUKGrimas ...........cccccevvvvvvvvvenereereeeeeeeeee. 84
10.9 KalendoOriUS............ooiiiiiiii e 84
10.10  Naudotojo PASKYIOS .........ccooiiiiiiiiiiii i 85
10.11  Jrenginio informacija .............cccoouiiiiiiiiii 85
11  ATSARGINIY DALIY UZSAKYMAS ........oooieiieee e 87
MENIU STRUKTURA ..ottt n e 88
VIELOS IR DUJU MATMENYS ... ..o e e e e e e e e e e e eeeeeeneees 94
UZSAKYMO NUMERIAL .........cooooieiieeeeeeeeeeeeeee et n s 101
[ S| = L 102

Gamintojas pasilieka teise keisti specifikacijas be perspéjimo.

0460 896 501 © ESAB AB 2017



1 SAUGA

1 SAUGA

PASTABA!

ESAB iSbandé jrenginio bendrosios sistemos veikimg. Atsakomybé uz specifiniy
jrenginiy saugumg ir veikimg tenka montuotojui.

Kad su jranga ar 3alia jos dirbantys asmenys laikytysi atitinkamy saugos priemoniy, atsako
ESAB jrangos naudotojai. Saugos priemonés turi tenkinti Sio tipo jrangai keliamus
reikalavimus. Be standartiniy taisykliy, taikomy darbo vietoje, atsizvelkite j toliau pateikiamas
rekomendacijas.

Visus darbus turi atlikti specialiai parengti darbuotojai, gerai iS§manantys jrangos veikima.
Netinkamai naudojama jranga gali lemti pavojingas situacijas, dél kuriy gali susiZeisti
naudotojas arba sugesti jranga.

1. Kiekvienas asmuo, naudojantis jranga, turi Zinoti:
kaip ji veikia
o avariniy iSjungikliy vietas
o jos funkcijas
o susijusias saugos priemones
o suvirinimo, pjovimo ar kitus su $ia jranga atliekamus veiksmus
2. Naudotojas turi pasirtpinti, kad:
o pradéjus dirbti, jrangos naudojimo vietoje nebuty pasaliniy asmeny
o visi yra saugus atliekant elektros lanko taktg arba pradéjus darbg su jranga
3. Darbo vieta turi bati:
o tinkama tam tikslui
o be skersvéjy
4. Asmeninés apsaugos priemones:
o Visuomet naudokite rekomenduojamas asmens apsaugos priemones, pvz.,
apsauginius akinius, ugniai atsparius drabuZius, apsaugines pirstines
o Nedévékite palaidy daikty, pvz., Saliky, apyrankiy, ziedy ir t. t., kurie gali jstrigti
ir nudeginti
5. Bendrosios saugos priemones:
Patikrinkite, ar griztamasis kabelis tvirtai prijungtas
o Darbus su aukstos jtampos jranga gali atlikti tik kvalifikuotas elektrikas
o Atitinkama gaisro gesinimo jranga turi bati aiSkiai pazyméta ir laikoma netoliese
o Darbo metu negalima jrangos sutepti ir atlikti kity priezidros darby

O

o

Prie§ montuodami ar naudodami, atidziai perskaitykite naudojimo instrukcija.
SAUGOKITE SAVE IR KITUS!

DEMESIO!

Si INSTRUKCIJA skirta patyrusiems operatoriams. Jei ne visikai zinote
suvirinimo lanku jrangos darbo principus ir saugias praktikas, primygtinai
rekomenduojame perskaityti misy lankstinuka ,Suvirinimo lanku, pjovimo ir
pjovimo lanku atsargumo priemonés ir saugios praktikos®, 52-529 forma.
NELEISKITE neapmokytam personalui montuoti, naudoti ar prizitiréti Sios
jrangos. NEBANDYKITE montuoti ar naudoti jrangos neperskaite ir iki galo
nesuprate Sios instrukcijos. Jei iki galo nesupratote Sios instrukcijos ir jums reikia
daugiau informacijos, kreipkités j savo tiekéjg. PrieS montuodami ar naudodami
Sig jrangg bdtinai perskaitykite skyrelj ,Saugos priemonés*.

0460 896 501 -6 - © ESAB AB 2017



1 SAUGA

PASTABA!

Nebenaudojama elektronine jranga pateikite perdirbimo

jmonei!

Pagal Europos Direktyvg 2012/19/EB dél elektriniy ir

elektroniniy atlieky ir jos pritaikymg pagal nacionalinius

jstatymus, nebetinkama naudoti elektros ir (arba)

elektroniné jranga turi bati pateikta perdirbimo jmonei. _

Esate uz jrangg atsakingas asmuo, todél jsipareigojate
gauti informacijos apie patvirtintas surinkimo stotis.

Dél iSsamesnés informacijos kreipkités j artimiausig ESAB
platintojg.

0460 896 501 -7 - © ESAB AB 2017



2 |VADAS

2 IVADAS

Kad galétuméte kiek jmanoma geriau pasinaudoti savo suvirinimo jranga, rekomenduojame,
kad perskaitytuméte Sig naudojimo instrukcija.

Bendro pobidzio informacijos apie veikima rasite atitinkamo maitinimo $altinio ir vielos
padavimo jrenginio naudojimo instrukcijose.

Ekrane tekstas pateikiamas Siomis kalbomis: angly, Svedy, suomiy, norvegy, danuy, vokieciy,
pranciizy, italy, olandy, ispanuy, portugaly, vengry, lenky, JAV angly, ¢eky, kiny ir turky.

PASTABA!
Skydelio funkcijos gali skirtis priklausomai nuo to, kuriame produkte jis jtaisytas.

2.1 »Aristo U82* valdymo skydas

Valdymo skydas tiekiamas su tvirtinimo laikikliu, varztais ir naudojimo instrukcija angly k. 1,2
m laidas prijungtas prie skydo. USB atmintiné ir ilginamasis laidas yra galimi priedai, Zr. Sios
instrukcijos skyriy ,PRIEDAI".

Naudojimo instrukcijas kitomis kalbomis galima parsisiysti internetu adresu www.esab.com

1. USB atmintuko vieta

; —_ |
2. Zymeklio perkélimo ratukas .
3.  Ekranas » e w"
# 0.0Volt
4.  Programiniai mygtukai e ® 0Amp

* 6.0 m/min
m“

5. Meniu =

K
-
6. |vesties mygtukas -

7. Nustatytyjy reikSmiy didinimo arba
mazinimo ir srovés nustatymo ratukas, #

P57 | ST | PSE pess

8.  Nustatytyjy reikSmiy didinimo arba
mazinimo ir vielos padavimo greicio
nustatymo ratukas, *

211 Mygtukai ir ratukai
Programiniai mygtukai (4)

Penki vienoje eiléje po ekranu esantys mygtukai turi keiCiamas
funkcijas. Tai yra programiniai mygtukai, t. y. jie gali atlikti skirtingas
funkcijas, priklausomai nuo to, kuriame meniu Siuo metu dirbate.
Galiojanti Siy mygtuky funkcija gali bati matoma pagal teksta, esantj
apatinéje ekrano eilutéje.

Kai funkcija yra aktyvi, tai nurodo baltu tampantis mygtukas:

WELD
DATA &

0460 896 501 -8- © ESAB AB 2017



2 |VADAS

Meniu mygtukas (5)

Naudodami MENIU (MENU) mygtuka visada grjSite j pagrindinj meniu:

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

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ’I

Jvesties mygtukas (6)

[
-1
Naudojant jvesties mygtukg - patvirtinamas pasirinkimas.

Zymeklio ratukas (2)
Naudojant kairéje puséje esantj ratukg zymeklis perkeliamas j kitas ekrano eilutes.

Ratukai ,,plius” / ,,minus* (7, 8)

Desinéje puséje esandiais mygtukais didinama arba mazinama nustatymo reikdme. Salia
ratuky yra simbolis, kvadratas ,#“ arba Zvaigzduteé ,*“. Dauguma skaitmeniniy nustatymy
galima reguliuoti ratuku, tagiau kai kurie nustatymai turi bati atliekami specialiu ratuku.

2.2 Vieta

Kitoje valdymo skydo puséje yra atlenkiamas
stovas, kurj galima panaudoti skydui pastatyti
ir taip matyti ekrang stacioje padétyje. Stovas
taip pat naudojamas kaip montavimo
prietaisas, jj naudojant valdymo skydg galima
pakabinti ant vielos padavimo jrenginio.

2.3 USB jungtis

ISorines USB atmintines galima naudoti programoms perkelti j valdymo skydg ir i$ jo.
Daugiau informacijos zr. skyriuje ,Eksportavimas / importavimas®.

Valdymo skyde sukurti failai iSsaugomi xml formatu. Tam, kad USB atmintiné veikty, ji turi
bati suformuota kaip FAT 32.

|prastai naudojant néra rizikos, kad ,virusai“ paveiks jrangg. Tam, kad Sis pavojus bty
panaikintas visiSkai, rekomenduojame, kad su Sia jranga naudojama atmintis nebaty
naudojama jokiam kitam tikslui.

Kai kurios USB atmintinés su Sia jranga gali veikti netinkamai. Rekomenduojame naudoti
patikimo gamintojo USB atmintines. ESAB neprisiima atsakomybés dél bet kokio pazeidimo,
kilusio dél netinkamos USB atmintinés naudojimo.

0460 896 501 -9. © ESAB AB 2017



2 |VADAS

2.31 Prijunkite USB atmintine

Atlikite Siuos veiksmus:

+ |ISjunkite maitinimo Saltinio pagrindinj jungiklj.

Atidarykite kairéje valdymo skydo puséje esantj dangtel;.
Prijunkite USB atmintine prie USB jungties.

Uzdarykite dangtel.

Jjunkite maitinimo Saltinio pagrindinj jungiklj.

24 Pirmas veiksmas — kalbos pasirinkimas

Sis meniu pasirodo ekrane, kai pirma kartg jjungiate jrenginj.

SHORT-SPRET :_ COZ [ - B

H 0.0Volt
0O Amp

* ? 6 m/ min
FIIFI_1E ‘HEH . -TEII}E m

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

Paspauskite MENIU , kad baty atidarytas pagrindinis meniu.

Naudodami kairéje puséje esantj ratukg, nustatykite zymeklj ties eilute KONFIGURACIJA
(CONFIGURATION).

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
TOOLSH
FAST
SET MEASURE f| MEMORY | MODE

Paspauskite jvesties mygtuka E

0460 896 501 -10 - © ESAB AB 2017



2 |VADAS

Nustatykite zymeklj ties eilute KALBA (LANGUAGE). Paspauskite VESTIES MYGTUKA
(ENTER), kad iSkviestuméte galimy valdymo skydo kalby sgrasa.

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

Nustatykite Zymeklj ties Jusy kalbos eilute ir paspauskite VESTIES MYGTUKA (ENTER).

NORSK |

POLSKI |

PORTUGUES |

SUOMI

SVENSKA

CHINESE

2.5 Ekranas
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
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST
SET MEASURE MEMORY MODE
Zymeklis

Valdymo skydo zymeklis vaizduojamas kaip patamsintas laukelis aplink tekstg, pasirinkus
tekstg tampantis baltu. Naudojimo instrukcijoje pasirinkimas vaizduojamas pastorintu Sriftu.

0460 896 501
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2 |VADAS

Rodyklés ir slinkties juostos

Kai po eilute yra daugiau informacijos, tai nurodo juoda rodyklé, esanti po tekstu. Jei sgrase
yra daugiau eilu€iy, ekrano desinéje yra slinkties juosta:

CONFIGURATION a
LANGUAGE ENGL ISH
] OLK

QUIT

Teksto laukeliai

Ekrano apacioje yra penki langeliai su tekstu, apradanciu galiojancig penkiy mygtuky,
esanciy tiesiogiai po langeliais, funkcija.

Energijos taupymo rezimas

Siekiant pailginti foninio apSvietimo laikg, po trijy minudiy neveiklos prietaisas iSsijungia.

251 Ekrane pateikiami zenklai
A BCD E A Pasirinktas suvirinimo duomeny
I | | ! rinkinys

Fa—# B.ﬂ UD.I.t M = matavimo ribos jjungtos

C Pasirinktas vielos padavimo jrenginys

G e
® 0 Amp D Piktograma, skirta VRD biklei ir

H—-- - parodyti, jei yra klaidy, zr. “Piktograma
= 5'0 m/m]'“ VRD ir defektui parodyti”, p. 13.

GAS WWIRE 4 . o - . .
PURCE Ltk E I3kviestas atminties padéties numeris
F Norédami padidinti arba sumazinti
parametro reikSme, pasirinkite ,plius/
.minus” ratukg, pazyméta #.

G ISmatuota variklio srové

H Norédami padidinti arba sumazinti
parametro reikSme, pasirinkite ,plius® /

K

.,minus” ratukg, pazyméta ,*“.

| I Redagavimo rezimas, atminties

! padéties redagavimas
EDIT SETTING LIMITS il
F ﬁ: IEI IEI E !;i S

| Boeere] | o |
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2 |VADAS

2.5.2 Piktograma VRD ir defektui parodyti

Si piktograma naudojama dviem nepriklausomoms indikacijoms:

» Prijungto energijos altinio VRD buklei parodyti
» Parodyti, jei yra defektas

VRD funkcija uztikrina, kad neatliekant suvirinimo darby atviros grandinés jtampa nevirSys 35
V. Kai sistema nustato, kad prasidéjo suvirinimas, energijos $altinio VRD funkcija
blokuojama. Aktyvi ar neaktyvi VRD funkcija rodoma toje pacioje piktogramoje, kurioje
rodoma, ar yra defekty. Zr. lentele toliau.

Piktograma VRD biiklé Defekto buklé
Prietaisui sugedus, zr.
D VRD neaktyvi. skyriaus ,PRIEMONES*

skirsnj ,Klaidy zurnalas®.

Prietaisui sugedus, Zr.
!V VRD aktyvi. skyriaus ,PRIEMONES*
skirsnj ,Klaidy zurnalas®.

VRD aktyvi. Neéra defekty.
Piktograma nerodoma. VRD neaktyvi. Néra defekty.
PASTABA!

VRD funkcija veikia su maitinimo Saltiniais, kai jie yra naudojami.

2.6 Bendroji informacija apie nustatymus

Yra trys pagrindiniai nustatymy tipai:

» Skaitmeniniy reikdmiy nustatymas
* Nustatymai su pateiktomis alternatyvomis
*  JJUNGIMO / ISJUNGIMO (ON/OFF) rezimo nustatymas

2.6.1 Skaitmeniniy reikS§miy nustatymas

Nustatant skaitmenine reikSme pateiktai reikSmei padidinti arba sumazinti naudojamas
vienas i$ dviejy ,plius* / ,minus“ ratuky. Tam tikros reikSmés taip pat gali biti keiCiamos
nuotolinio valdymo jtaisu.

2.6.2 Nustatymai su pateiktomis alternatyvomis

Kai kurie nustatymai atliekami pasirenkant alternatyva i$ sgra$o.
Toks sgraSas galéty atrodyti taip:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Cia Zymeklis patalpinamas MIG / MAG eilutéje. Paspaudus ENTER S$ioje padétyje,
pasirenkama MIG / MAG alternatyva. Jei norite pasirinkti kitg alternatyva, nustatykite
zymeklj ant tinkamos eilutés kildami arba leisdamiesi kairiuoju ratuku. Tada paspauskite
JVESTIES MYGTUKA (ENTER). Jei norite uzdaryti sgrasg nieko nepasirinke, paspauskite
UZDARYTI (QUIT).
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2.6.3  JJUNGIMO / ISJUNGIMO nustatymai

Kai kurioms funkcijoms galima nustatyti tik reiksmes [JUNGTI ir ISJUNGTI. Sinergijos
funkcija atliekant MIG / MAG ir MMA suvirinimg yra tokios funkcijos pavyzdys. Nustatymus
JJUNGTI ir ISJUNGTI galima pasirinkti i$ alternatyvy sgra$o, kaip aprasyta auksciau.

2.6.4  UZDARYTI (QUIT) ir VESTIES MYGTUKAS (ENTER)

Desiniausias programinis mygtukas visy pirma naudojamas UZDARYTI (QUIT), nors kartais
atlieka ir kitas funkcijas.

+ Nuspaudus UZDARYTI grjiztama atgal j ankstesnj meniu ar ekrana.

Mygtukas Sioje instrukcijoje vadinamas JVESTIES MYGTUKU (ENTER).

* Nuspaudus VESTIES MYGTUKA (ENTER) vykdoma meniu ar sgra8e pasirinkta
funkcija.
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3 MENIU

3 MENIU

Valdymo skyde naudojami keli jvairGs meniu. Tai yra ,Pagrindinis®, ,Konfigtracija“,
.Priemonés*, ,Suvirinimo duomeny nustatymas®, ,Matavimas®, ,Suvirinimo duomeny
atmintis” ir ,Greitasis rezimas” meniu. Meniu struktdra pateikta Sios instrukcijos pabaigoje
esanciame priede ,MENIU STRUKTURA®. Paleidimo metu trumpai parodomas ir jjungimo
ekranas su informacija apie naudojamg programos versija.

ESAB

Uersion: X XX

Copyright © 2008 - 20XX, ESAB AB Sweden

E LVERIFYING COMFIGURATION. ..

Jjungimo ekranas

3.1 Pagrindinis meniu

PAGRINDINIAME MENIU galite pakeisti suvirinimo procesg, suvirinimo metoda, vielos tipg

ir pan.

IS Sio meniu galite patekti j visus kitus Zemesnio lygmens meniu.

CONFIGURATIONp
TOOLSp

SET ’I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

0460 896 501
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FAST

MIG/MAG

PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CQ0O2
WIRE DIAMETER 1.2 mm
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3 MENIU

3.1.1

Konfigiracijos meniu

KONFIGURACIJOS meniu galite pakeisti kalby ir visus kitus pagrindinius nustatymus, mato
vienety ir pan.

3.1.2

CONFIGURATION

LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp>

REMOTE CONTROLSp>

MIG/MAG DEFAULTSp

MMA DEFAULTSp>

FAST MODE SOFT KEYSp>

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

TRIGGER WELD DATA SWITCHp>

Priemoniy meniu

PRIEMONIUY meniu galite perkelti failus, perzitréti kokybés ir gamybos statistikg, klaidy
zurnalus ir pan.

0460 896 501

TOOLS

ERROR LOGp

EXPORT/IMPORTp>

FILE MANAGERp>

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

USER DEFINED SYNERGIC DATAp>
CALENDARp>

USER ACCOUNTSp

-16 -
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313 Suvirinimo duomeny nustatymo meniu

SUVIRINIMO DUOMENUY NUSTATYMO meniu galite keisti jvairius suvirinimo parametrus.
Meniu iSvaizda skiriasi priklausomai nuo to, kuris suvirinimo procesas pasirinktas. Pavyzdyje
pateiktas MIG / MAG suvirinimas su trumpu / pur§kiamuoju lanku.

WELD DATA SETTING

VOLTAGE 282 (+3.5V
WIRE SPEED 6.0 M/MIN
INDUCTANCE 80%
SYNERGIC MODE ON
START DATAp

STOP DATAp

SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp
SPOT WELDINGp
EDIT DESCRIPTIONp>

CRATER
FILL

4-
START ‘I STROKE ’I
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314 Matavimas

MEASLURE

MATAVIMO meniu galite perzitréti iSmatuotas jvairiy suvirinimo parametry reikSmes, kai
atliekamas suvirinimas.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm

# 0.0 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH STROKE REM

Matavimo ekrane galite keisti tam tikry parametry reikSme. Kurie tai bus parametrai
priklauso nuo to, kuris suvirinimo procesas nustatytas. Parametro reikSmeés, kurias galima
reguliuoti, visada pazymétos # arba *.

ISmatuotos reikSmeés lieka ekrane net baigus virinti. Galite persikelti j kitus meniu
neprarasdami matavimo reikSmiy. Jei nustatytoji reikSmé pakei€iama, kai suvirinimas
neatliekamas, siekiant iSvengti supainiojimo matavimo reikSmé pakeiciama j nuline.

PATARIMAS:virindami impulsiniu badu, galite pasirinkti, ar jtampa turi bati rodoma kaip
vidutiné ar kaip didZiausia reikSmé. Sig nuostatg galima reguliuoti MIG / MAG numatytuyjy
nustatymy meniu, zr. skyriy ,MIG / MAG numatytieji“.
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3.1.5 Suvirinimo duomeny atminties meniu

MEMOR"

SUVIRINIMO DUOMENUY ATMINTIES meniu galite iSsaugoti, iSkviesti, istrinti ar kopijuoti
jvairius suvirinimo duomeny rinkinius. Suvirinimo duomeny rinkiniai gali bati iSsaugoti 255

skirtingose atminties padeétyse.

WELD DATA MEMORY

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

Daugiau informacijos rasite skyriuje ,Atminties valdymas*.

3.1.6 Greitojo rezimo meniu

FRST
MODE

GREITOJO REZIMOvmeniu galite susieti programinius mygtukus su suvirinimo duomeny
atminties padétimis. Sie nustatymai atliekami konfigdracijos meniu. Pasirinktos atminties

padéties numeris rodomas virSutiniame deSiniajame kampe.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm

# 28.5 Volt
0 Amp

*

WELD
DATA 2

WELD
DATA 3

WELD
DATA 4

0460 896 501 -19 -

6.0 m/min

B

Daugiau informacijos rasite skyriuje ,Greitojo rezimo programiniai mygtukai*.
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4 MIG / MAG SUVIRINIMAS

Pagrindinis meniu — Procesas

Suvirinant lydziuoju elektrodu inertinése dujose (MIG / MAG) lydoma nepertraukiamai tiekiant
lydymo vielg, o suvirinimo zona blina apsaugota apsauginémis dujomis.

Impulsai naudojami ladeliams perkelti nuo lanko taip, kad jis likty stabilus ir nesitaskyty net
esant mazai suvirinimo duomeny.

Kokio skersmens vielg galima naudoti MIG / MAG suvirinimui TRUMPU / PURSKIAMUOJU
LANKU ir IMPULSINIU BUDU, Zr. Sios instrukcijoje pabaigoje esantj priedg ,VIELOS IR
DUJUY MATMENYS*.

Kai pasirinktas MIG / MAG procesas, galite pasirinkti i§ keturiy metody, nurodydami metodag
kairéje puséje esanciu ratuku ir tada nuspausdami JVESTIES MYGTUKA (ENTER).
Pasirinkite i$ trumpo / pur§kiamojo lanko, impulso arba ,Superpulse” ir tada vél paspauskite
JVESTIES MYGTUKA (ENTER).

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

41 Suvirinimo duomeny nustatymo meniu parametrai
4.1.1 MIG / MAG suvirinimas su trumpu / purskiamuoju lanku
Nustatymai Nuostaty Zingsniuose Priklauso |Reguliuoja
intervalas nuo mas
sinergijos |[sinergijoje
Jtampa 8-60 V 0,25V (rodoma X X
su viena
deSimtaine)
Vielos tiekimo greitis') 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X
Induktyvumas 0-100 % 1% X X
Reguliatoriaus tipas 1-12, 17 1 X X
Sinergija3) ISJUNGTA arba - - -
JJUNGTA
ISankstiné dujy tékmé 0,1-25s 0,1s X
Tolygusis paleidimas ISUIUNGTA arba - X
JJUNGTA
.Karstasis“ paleidimas ISJUNGTA arba - X
JJUNGTA
0460 896 501 -20 - © ESAB AB 2017
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trukmeé

Nustatymai Nuostaty Zingsniuose Priklauso |Reguliuoja
intervalas nuo mas
sinergijos sinergijoje
.Karstojo“ paleidimo 0,0-10,0 s 0,1s X
laikas
.Karstojo“ paleidimo Visas vielos 0,1 m/min X
vielos padavimas padavimo intervalas
,Hot start jtampa 8,0-60,0 V 0,25V (rodoma X X
su viena
deSimtaine)
,Prilietimo jutimas“®) 10-16 A (0-16 A)
Sklandus paleidimas ISUIUNGTA arba - X
JJUNGTA
Parametro R paleidimas |8 - 60 0,25 (rodoma su X
viena deSimtaine)
Kraterio uzpildymas ISJUNGTA arba - X
JJUNGTA
Kraterio uzpildymo laikas |0-10 s 0,1s X
Galutinis kraterio 1,5 m/min. esamu 0,1 m/min X
uzpildymo vielos vielos padavimo
padavimas greiCiu
Galutiné kraterio 8-24,7V X
uzpildymo jtampa
Galutinis kraterio 0,0-50s 0,1s X
uzpildymo laikas
Nutraukimo impulsas 10-120 % 1% X
,Paleidimo impulsas‘6)  [ISJUNGTA arba
JJUNGTA
Vielos atkaitinimo trukmeé |0-1s 0,01s X
SCT?) ISJUNGTA, - X X
JJUNGTA arba
SINERGIJA
Vélesné dujy tékmeé 0,1-25s 0,1s X
Riby nustatymas 1-50 - - -
Matavimy ribos 1-50 - - -
Taskinis suvirinimas®) ISJUNGTA arba - X
JJUNGTA
Taskinio suvirinimo 0-25s 0,1s X

) Nustatymy skalé priklauso nuo naudojamo maitinimo Saltinio.

3)Nustatymy skalé priklauso nuo naudojamo maitinimo $altinio. Sinergijos linija pristacius:
tvirta viela (Fe ER70S), apsauginés dujos CO2 su 1,2 mm viela.

5)0—16 A taikoma 5000 serijos energijos $altiniams.

6)Nustatymy skalé priklauso nuo naudojamo maitinimo $altinio. Reguliuojama MIG / MAG
numatytyjy nustatymy konfigdracijos meniu.

0460 896 501
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7)Jei funkcija SCT sukonfigiruota kaip ON (jjungta), nustatymas Burnback time (atkaitinimo
trukmé) nustatomas -0,05 s. Jei funkcija SCT sukonfigdruota OFF (isjungta), naudojama
i$saugota Burnback time (atkaitinimo trukme) reikSmé. Kai SCT sukonfigiruota kaip
SINERGIC (sinergija), sinergijos linijoje pasirenkama SCT reik§mé (ON (jjungta) arba OFF
(iSjungta).

8)Jei jtaiso jungiklis veikia 4 smdgiy rezimu, negalima pasirinkti taskinio suvirinimo (JJUNGTI
(ON).

41.2 MIG / MAG suvirinimas su impulsais
Nustatymai Nuostaty Zingsniuose Priklauso |Reguliuoja
intervalas nuo mas
sinergijos |sinergijoje
Jtampa 10-50V 0,25V (rodoma X X
su viena
deSimtaine)
Vielos tiekimo greitis ') 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X
Impulso srové?) 100-650 A 1A X X
Impulso laikas 1,7-25,5ms 0,1 ms X
Impulso daznis 16-312 Hz 2 Hz X
Foniné srové 4-300 A 1A X
Nuolydis 1-9 1 X
Sinergijad) ISJUNGTA arba - -
JJUNGTA
Ka 0-100 % 1% X
Ki 0-100 % 1% X
ISankstiné dujy tékmé 0,1-25s 0,1s X
Tolygusis paleidimas ISJUNGTA arba - X
JJUNGTA
,Touch sense“?) 10-16 A (0-16 A)
Sklandus paleidimas ISUIUNGTA arba - X
JJUNGTA
Parametro S paleidimas |8 - 60 0,25 (rodoma su X
viena deSimtaine)
.Karstasis“ paleidimas ISUIUNGTA arba - X
JJUNGTA
.Karstojo“ paleidimo 0,0-10,0 s 0,1s X
laikas
.Karstojo“ paleidimo Visas vielos 0,1 m/min X
vielos padavimas padavimo intervalas
,Hot start“ jtampa 8,0-50,0 V 0,25V (rodoma X X
su viena
deSimtaine)
,Hot start“ impulso srové2)| 100-650 A 1A X
.Hot start” foniné srové 4-300 A 1A X
,Hot start” impulsy daznis [16-312 Hz 2 Hz X
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trukmeé

Nustatymai Nuostaty Zingsniuose Priklauso |Reguliuoja
intervalas nuo mas
sinergijos sinergijoje
Parametro R paleidimas |8,0 - 50,0 0,25 (rodoma su X
viena deSimtaine)
L,Prilietimo jutimas® 10-16 A
Kraterio uzpildymas (su  |ISJUNGTA arba - X
impulsais / be impulsy) JJUNGTA
Kraterio uzpildymo laikas |0-10 s 0,1s X
Galutinis kraterio 1,5 m/min. esamu 0,1 m/min X
uzpildymo vielos vielos padavimo
padavimas greiCiu
Galutiné kraterio 8-33,2V X
uzpildymo jtampa
Galutiné impulso srové 100 — maks. A X
Galutiné foniné srové 12-50V X
Galutinis daznis 20-270 Hz X
Galutinis kraterio 0,0-50s 0,1s X
uzpildymo laikas
Nutraukimo impulsas 20-200 % 1% X
,Paleidimo impulsas6)  ISJUNGTA arba
JJUNGTA
Vielos atkaitinimo trukmeé |0-1s 0,01s X
SCT?) ISJUNGTA, - X X
JJUNGTA arba
SINERGIJA
Vélesné dujy tékmé 0,1-25s 0,1s X
Riby nustatymas 1-50 - - -
Matavimy ribos 1-50 - - -
Taskinis suvirinimas®) ISJUNGTA arba - X
JJUNGTA
Taskinio suvirinimo 0-25s 0,1s X

) Nustatymy skalé priklauso nuo naudojamo maitinimo Saltinio.

2)Minimali foniné srové ir impulso srové nuo priklauso naudojamo gaminio tipo.

3)Sinergijos linija pristadius: tvirta viela (Fe ER70S), apsauginés dujos CO2 su 1,2 mm viela.

5)0-16 A taikoma 5000 serijos energijos $altiniams.

6)Reguliuojama MIG / MAG numatytyjy nustatymy konfigdracijos meniu.

7)Jei funkcija SCT sukonfigiruota kaip ON (jjungta), nustatymas Burnback time (atkaitinimo
trukmé) nustatomas -0,05 s. Jei funkcija SCT sukonfigiruota OFF (iSjungta), naudojama
iSsaugota Burnback time (atkaitinimo trukmé) reikSme. Kai SCT sukonfigaruota kaip
SINERGIC (sinergija), sinergijos linijoje pasirenkama SCT reikSme (ON (jjungta) arba OFF

(iSjungta).

0460 896 501
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8)Jei jtaiso jungiklis veikia 4 smigiy reZzimu, negalima pasirinkti taskinio suvirinimo (JJUNGTI

(ON).
41.3

purskiamuoju lanku / impulsais

Pagrindinis meniu — Procesas — Metodas — Fazé — Metodas

MIG / MAG suvirinimas su ,,SuperPulse“, pirminiu / antriniu, trumpu /

Nustatymai Nuostaty Zingsniuose Priklauso |Reguliuoja

intervalas nuo mas
sinergijos sinergijoje

Fazé Pirminé arba antriné |- X

Metodas Trumpas / - X
purSkiamasis lankas
arba impulsinis
bldas

Jtampa 10-50V 0,25V (rodoma X X

su 1 deSimtaine)

Vielos tiekimo greitis™) 0,8-30,0 m/min 0,1 m/min X

Induktyvumas 0-100 % 1% X X

Impulso srové?) 100-650 A 1A X

Impulso laikas 1,7-25,5 ms 0,1 ms X

Impulso daznis 16-312 Hz 2 Hz X

Foniné srové 4-300 A 1A X

Nuolydis 1-9 1 X

Ka 0-100 % 1% X

Ki 0-100 % 1% X

Reguliatoriaus tipas 1

Sinergija3) ISJUNGTA arba - - -
JJUNGTA

Fazés suvirinimo laikas 0,10-2,50 s 0,01s X

ISankstiné dujy tékmé 0,1-25s 0,1s

Tolygusis paleidimas ISJUNGTA arba - X
JJUNGTA

Sklandus paleidimas ISUIUNGTA arba - X
JJUNGTA

Parametro S paleidimas |8,0-60,0 0,25 (rodoma su X

viena deSimtaine)

.Karstasis“ paleidimas ISUIUNGTA arba - X
JJUNGTA

.Karstojo“ paleidimo 0,0-10,0 s 0,1s X

laikas

.Karstojo* paleidimo Visas vielos 0,1 m/min X

vielos padavimas padavimo intervalas

.Karstojo* paleidimo nuo —14 iki +27 V -

jtampa

,Hot start impulso srové2) 100-650 A 1A X

,Hot start” foniné srové 4-300 A 1A X
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Nustatymai Nuostaty Zingsniuose Priklauso |Reguliuoja
intervalas nuo mas
sinergijos sinergijoje
,Hot start” impulsy daznis |16-312 Hz 2 Hz X
Parametro R paleidimas |8,0 - 50,0 0,25 (rodoma su X
viena deSimtaine)
,Prilietimo jutimas*) 10-16 A (0-16 A) X
Kraterio uzpildymas (su  |ISJUNGTA arba - X
impulsais / be impulsy) JJUNGTA
Kraterio uzpildymo laikas |[0-10 s 0,1s X
Galutinis kraterio 1,5 m/min. esamu 0,1 m/min
uzpildymo vielos vielos padavimo
padavimas greiciu
Galutiné kraterio 8-33,2V X
uzpildymo jtampa
Galutiné impulso srové 100 — maks. A X
Galutiné foniné srové 12-50V X
Galutinis daznis 20-270 Hz X
Galutinis kraterio 0,0-50s 0,1s X
uzpildymo laikas
Nutraukimo impulsas %
Vielos atkaitinimo trukmé |0-1s 0,01s X
SCT7) ISJUNGTA, - X X
JJUNGTA arba
SINERGIJA
Vélesné dujy tékmé 0,1-25s 0,1s X
Riby nustatymas 1-50 - - -
Matavimy ribos 1-50 - - -
Taskinis suvirinimas ISUIUNGTA arba - X
JJUNGTA
Taskinio suvirinimo 0-25s 0,1s X
trukmeé
,Paleidimo impulsas6)  ISJUNGTA arba X
JJUNGTA

) Nustatymy skalé priklauso nuo naudojamo maitinimo Saltinio.

2)Minimali foniné srové ir impulso srové nuo priklauso naudojamo gaminio tipo.

3)Sinergijos linija pristadius: tvirta viela (Fe ER70S), apsauginés dujos CO2 su 1,2 mm viela.

5)0—16 A taikoma 5000 serijos energijos $altiniams.

6)Reguliuojama MIG / MAG pagrindiniy nustatymy konfigiracijos meniu.

7)Jei funkcija SCT sukonfigiruota kaip ON (jjungta), nustatymas Burnback time (atkaitinimo
trukmeé) nustatomas -0,05 s. Jei funkcija SCT sukonfigiruota OFF (iSjungta), naudojama
iSsaugota Burnback time (atkaitinimo trukmé) reikSme. Kai SCT sukonfigaruota kaip
SINERGIC (sinergija), sinergijos linijoje pasirenkama SCT reik§mé (ON (jjungta) arba OFF

(iSjungta).

0460 896 501
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4.2 Funkcinis nustatymy paaiskinimas
Jtampa
Didesné jtampa padidina lanko ilgj ir sukuria karstesne, platesne suvirinimo zona.

Jtampos nustatymas sinergijos ir ne sinergijos rezimuose skiriasi. Sinergijos rezimu jtampa
yra nustatoma kaip teigiama arba neigiama jtampos sinergijos linijos atsvara. Ne sinergijos
rezimu jtampos reikSmé nustatoma kaip absoliuti reikSme.

Jtampa yra nustatoma matavimo, suvirinimo duomeny nustatymo arba greito rezimo meniu.
Kai naudojamas nuotolinio valdymo jrenginys, nustatymus galima reguliuoti jame.

Vielos tiekimo greitis

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

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

Induktyvumas

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

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

Reguliatoriaus tipas
Veikia trumposios grandinés procesg ir kaitinimg suvirinant.

Sis nustatymas neturi bati kei¢iamas.

Impulso srové
Didesnioji i$ dviejy srovés ver€iy srovés impulso padavimo metu.

Impulso srové nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu, iSjungus sinergijos funkcija.
Taikoma tik MIG / MAG suvirinimui su impulsais.

Impulso laikas
Laikas, kurj srovés impulsas yra jjungtas impulso periodo metu.

Impulso srové nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu, iSjungus sinergijos funkcija.
Taikoma tik MIG / MAG suvirinimui su impulsais.

Impulso daznis
Foninés sroveés laikas, kuris kartu su srovés impulso laiku sudaro impulso perioda.

Impulso daznis nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu, iSjungus sinergijos
funkcija.

Taikoma tik MIG / MAG suvirinimui su impulsais.

Foniné srové
Mazesnioji i$ dviejy sroves verciy srovés impulso padavimo metu.

Foniné srové nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu, i§jungus sinergijos funkcija.

Taikoma tik MIG / MAG suvirinimui su impulsais.
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Sroveé

A[ B C g

» Laikas

MIG / MAG suvirinimas su impulsais
A = foniné srové

B = impulso laikas

C = impulso periodo laikas

D = impulso srové

Nuolydis

~olope” (nuolydis) reiskia, kad impulsiné srové létai didéja / mazéja iki nustatytosios
reikSmés. Parametrg ,Nuolydis® galima nustatyti devyniuose etapuose, kai kiekvienas jy
atitinka 100 ps.

Nuolydis svarbus garso atzvilgiu. Status nuolydis skleidZia garsesnj ir adtresnj garsa. Per
mazas nuolydis gali, blogiausiu atveju, paveikti impulso gebéjimg nupjauti lasel;.

Nuolydis nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu, i§jungus sinergijos funkcijg.
Taikoma tik MIG / MAG suvirinimui su impulsais.
Ka

Ka yra proporcinis elementas ir atitinka reguliatoriaus stiprumag. Maza reikSmé reiskia, kad
pastovus jtampos lygis nepalaikomas taip tiksliai.

Ka nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu — iSjungus vidines konstantas su
sinergijos funkcija.

Taikoma tik MIG / MAG suvirinimui su impulsais.
Ki

Ki yra integruojantis elementas, kuris mégina per ilgg laikg panaikinti triktj. Cia taip pat Zema
reikSmé tureés silpnesnj reguliavimo poveikj.

Ki nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu — i§jungus vidines konstantas su
sinergijos funkcija.

Taikoma tik MIG / MAG suvirinimui su impulsais.
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Sinergija

Kiekvienai vielos tipo, skersmens ir dujy miSinio kombinacijai reikia unikalaus santykio tarp
vielos padavimo greicio ir jtampos (lanko ilgio), kad bity gautas stabiliai veikiantis lankas.
Jtampa (lanko ilgis) automatiskai atitinka i$ anksto suprogramuotg jasy pasirinktg sinergijos
linija, dél to daug lengviau nustatyti tinkamus suvirinimo parametrus. Sgsaja tarp vielos
padavimo greicio ir kity parametry Zinoma kaip sinergijos linija.

ISsamiau apie vielos ir dujy kombinacijas Zr. Sios instrukcijos pabaigoje esantj priedg
LVIELOS IR DUJY MATMENY S*.

Taip pat galima uzsisakyti kitokius sinergijos linijy paketus, bet juos turi jdiegti jgaliotas
ESAB prieZitros darbus atliekantis technikas.

ISsamiau apie savo sinergijos linijy ktrimg zr. skyriuje ,Naudotojo nustatyti sinergijos
duomenys".

Sinergija suaktyvinama suvirinimo duomeny nustatymo meniu.
Apskaic¢iuoto srovés stiprumo amperais rodymas

Pagal pasirinktg sinergine linijg srovés stiprumas amperais apskaiiuojamas naudojant
esama vielos padavimo greitj. Nustatymas reguliuojamas konfigiracijos meniu — MIG /
MAG numatytieji.

Apskaiciuotas srovés stiprumas rodomas kaip nuoroda, kai suvirintojas nezino, kokj vielos
padavimo greitj nustatyti. Atsizvelgiant j jungties tipg ir naudojamg iSky$a (atstumg nuo
kontaktinio antgalio iki virinamo objekto), apskaiCiuotas srovés stiprumas amperais ir faktinis
iSmatuotas srovés stiprumas amperais gali Siek tiek skirtis. Jei nuokrypis didelis, siekiant
uztikrinti optimalius virinimo rezultatus, iSkySa gali tekti reguliuoti.

Apskaiciuotas srovés stiprumas amperais pateikiamas MATAVIMO meniu, kai
sureguliuojamas vielos padavimo greitis arba jtampa.

SHORT/SPRAY: CO2

# 0.9 Volt

VOLTAGE 555 (+25)V
CURRENT ~248A

* 9.4 m/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH. STROKE =

Apskai€iuotas srovés stiprumas amperais niekuomet nerodomas, kai virinant naudojamos
ROBOTIZUOTA arba SAT sinergijos grupés, nors ,Rodyti apskaiCiuotg srovés stiprumag
amperais® nustatyta ON (jjungta).
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Fazé
Sioje funkcijoje galima pasirinkti tarp pirminio ir antrinio.
Didesnieji duomenys priskiriami pirminiam, 0 mazesnieji — antriniam.

Sie nustatymai naudojami nustatant, ar bus galima redaguoti pirminius ar antrinius
duomenis. Pagal juos taip pat nustatomi, kuriuos duomenis paveiks matavimo ir nuotolinis
rezimai. Vielos padavimo greitis, parodytas matavimo ekrane, reiSkia pasirinktos fazés greitj.
Taciau jtampa, srove ir suvirinimo iSvestis pagrjsti matavimu abiejose fazése.

Pirminése ir antrinése fazése galite pasirinkti skirtingg sinergija.

Pirminé arba antriné fazé nustatoma MIG / MAG NUSTATYME, kai pasirinktas ,Superpulse®
ir sinergija iSjungta.

!5 ISankstiné dujy tékmé
’ 7 p— Si funkcija kontroliuoja laika, kurj apsauginés dujos teka, prie$ atliekant elektros
lanko taktg.

ISankstiné dujy tékmé nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu — paleidimo
duomenys.

Sulétintas pradinis tiekimas

OO

Sulétinto pradinio tiekimo atveju viela tiekiama 50 % |é€iau nei nustatytasis
greitis, kol atsiranda elektros kontaktas su apdirbama detale.

Su ,karstuoju“ paleidimu tai sudaro 50 % ,karstojo* paleidimo laiko.
Tolygus startas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu — paleidimo duomenys.
Sklandus paleidimas

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

Sklandus paleidimas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu — paleidimo
duomenys.

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

Parametro R paleidimas

Parametro R paleidimas leidzia virinant tiksliai nustatyti elektros lankg nuo pradinio
momento. Norint, kad Sis parametras bty pasiekiamas, sinergijos funkcija turi bati
ISJUNGTA.

»,Karstasis“ paleidimas

.Karstasis“ paleidimas nustatomam laikui padidina vielos padavimo greitj ir jtampg suvirinimo
proceso pradzioje. Pagrindinis jo tikslas yra teikti daugiau energijos pradedant virinti, tai
sumazina prasto sulydymo pavojy sujungimo pradZzioje.

Sinergija — ,,karstasis“ paleidimas

Galima tam tikram laikui padidinti vielos padavimo greitj lyginant su esamu padavimo grei€iu,
kad bty teikiama daugiau energijos suvirinimo pradzioje ir uztikrintas jsiskverbimas. Greitis
nustatomas jprasto vielos padavimo greicio atzvilgiu. Laikas pradedamas skaiciuoti, kai
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lankas jziebiamas ir jo ilgis nustatomas ties ,karStuoju” paleidimu. Sinergija padidina vielos
padavimo greitj 2 m/min.

Ne sinergija — ,,karstasis“ paleidimas
Jei pasirinkta ne sinergija, galima nustatyti jtampa.

Ne sinergijos ar impulso metu, galima nustatyti jtampg, impulso srove, fonine srove ir daznj.

PASTABA!

.Karstojo“ paleidimo vielos padavimui ir ,,karstojo“ paleidimo jtampai galima
nustatyti neigiamas reikSmes. Tai galima panaudoti su dideliais suvirinimo
duomenimis, uztikrinant sklandy suvirinimo paleidimg pradZioje didinant
suvirinimo duomenis.

.Karstasis® paleidimas suaktyvinamas matavimo ekrano arba suvirinimo duomeny
nustatymo meniu — paleidimo duomenys.

Prilietimo jutimas
Sistema aptinka, kai viela prisilie€ia prie apdorojamos detalés.

L,Prilietimo jutimas® nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu — paleidimo
duomenys.

Tai taikoma tik automatiniam virinimui.
Kraterio uzpildymas

Kraterio uzpildymas kontroliuojamai sumazina suvirinimo vietos karstj ir dydj, tai galima
atlikti tik virinimo metu. Dél to lengviau iSvengti porétumo, jtrakimy deél kars€iy ir krateriy
susiformavimo suvirinamoje detaléje.

Impulsinio suvirinimo reZimu galima pasirinkti tarp impulsinio ir neimpulsinio kraterio
uzpildymo. Neimpulsinis kraterio uzpildymas yra greitesnis procesas. Impulsinis kraterio
uzpildymas trunka Siek tiek ilgiau, taciau uztikrina nesitaskyma pildant kraterj, kai
naudojamos tinkamos reikdmes.

Sinergija — kraterio uzpildymas

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

Ne sinergija — kraterio uzpildymas

Ne sinergijos reZzimu nustatymus galima pakeisti, suteikiant kitg lanko ilgj baigus pildyti
kraterj. Taip pat galima nustatyti galutinés kraterio uZpildymo reikSmeés pabaigos laika.

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

Galutinés parametry reikSmés visada turi atitikti reikSmes, nustatytas suvirinimui nuolatine
srove, arba bati uz jas mazesnés. Jei suvirinimo nuolatine srove nustatymai sumazinami iki
mazesniy, nei nustatytosios galutinés reikSmés, jie taip pat sumazins galutines reikSmes.
Galutinés parametry reik8meés vél nepadidés, jei padidinamas suvirinimo nuolatine srove
nustatymas.
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Pavyzdys:

Jusy galutinis vielos padavimo greitis yra 4 m/min. ir sumaZinate vielos padavimo greitj iki
3,5 m/min. Galutinis vielos padavimo greitis taip pat bus sumaZzintas iki 3,5 m/min. Galutinis
vielos padavimo greitis liks 3,5 m/min., net jei vielos padavimo greitis bus vél padidintas.

Kraterio uzpildymas suaktyvinamas matavimo ekrano arba suvirinimo duomeny nustatymo
meniu — sustabdymo duomenys.

Nutraukimo impulsas

Nutraukimo impulsas — tai impulsas, kuris naudojamas uZztikrinti, kad baigus virinti ant vielos
nesusiformuoty rutulys.

Taikoma tik MIG / MAG suvirinimui su trumpu / purSkiamuoju lanku ar trumpais impulsais.
Naudojant impulsus, baigimas sinchronizuojamas su impulsu, baigiamuoju impulsu.

Nutraukimo impulsas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu — sustabdymo
duomenys.
| l Vielos atkaitinimo laikas

Vielos atkaitinimo laikas yra delsa tarp laiko, kada pradedamas stabdyti vielos

f tiekimas, ir to momento, kai energijos $altinis iSjungia suvirinimo jtampa. Jeigu
atkaitinimo laikas per trumpas, uzbaigus suvirinimg lieka kySoti ilgas vielos
galas, todél kyla pavojus, kad viela gali uzstrigti kietéjancioje suvirinimo zonoje.
Jeigu atkaitinimo laikas per ilgas, lieka ky3oti trumpesnis vielos galas, todél
padidéja pavojus, kad lankas gali smogti atgal j kontaktinj galiuka.

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

Uzbaigimas
Cia pasirinkite galutinj impulsg arba SCT (uzbaigimg trumpuoju jungimu). SCT yra funkcija,

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

Uzbaigimas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu — sustabdymo duomenys.

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

Paleidimo impulsas

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

Taikoma tik MIG / MAG suvirinimui su trumpu / purSkiamuoju lanku ar trumpais impulsais.
Naudojant impulsus, baigimas suvienodinamas su impulsu, baigiamuoju impulsu, kuris gali
bati nustatytas nuo 20 iki 200 %.

Nustatymas reguliuojamas konfigiracijos meniu — MIG / MAG numatytieji.

%\ Vélesné dujy tékmé
Si funkcija kontroliuoja laika, kurj apsauginé srové dar teka panaikinus elektros
lanka.

Vélesné dujy tékmé nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu — sustabdymo
duomenys.
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Nustatymo ir matavimo ribos

Ribose pasirenkamas apribojimo skaicius. Dél nustatymy zr. skyriy ,Nustatymo riby
redagavimas* ir skyriy ,Matavimo riby redagavimas®.

Ribos suaktyvinamos suvirinimo duomeny nustatymo meniu.
Taskinis suvirinimas

Taskinis suvirinimas naudojamas, kai norite sujungti plonas plokstes virindami taskiniu badu.

PASTABA!
Nejmanoma sutrumpinti suvirinimo laiko, atleidZiant strektés jungiklj.

TaSkinis suvirinimas suaktyvinamas ir jo laikas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo
meniu.

4.2.1 ,QSet"

,QSet* naudojamas suvirinimo parametry nustatymui palengvinti. Naudojant ,plius“/ ,minus*
ratukus, lanko ilgis padidinamas arba sumazinamas nuo —18 iki + 18 Zingsniy.

TRUMPASIS LANKAS

Pradedant suvirinimg naujos rasies viela / dujomis, ,QSet* automatiSkai nustato visus
reikiamus suvirinimo parametrus. Po to ,QSet" iSsaugo visus Siuos duomenis atmintinéje,
kad suvirinimo rezultatai bty nepriekaistingi. Paskui jtampa automatiSkai prisitaiko prie
vielos tiekimo greicio pokyciy.

PURSKIMAS

Artéjant prie purSkiamojo lanko srities, reikia padidinti ,QSet" reikSme. Kai virinate grynu
purskimo lanku, atjunkite funkcijg ,QSet". Visi nustatymai perimami i§ ,QSet", iSskyrus
jtampa, kurig reikia nustatyti.

Rekomendacija: norédami gauti visus teisingus duomenis, pirmajj suvirinimo ciklg (6
sekundziy trukmeés) atlikite su ,QSet“ naudodami bandomajg detale.

,QSet” reikSmeé nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu MIG / MAG procesui ir
TRUMPAM / PURSKIAMAJAM metodui.

4.2.2 Sinergijos grupé

Galima pasirinkti i$ trijy sinergijos grupiy virinant mechanizuotu budu:

+ STANDARTINE
+ ROBOTIZUOTA
+ SAT
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Skirtingy sinergijos grupiy santykis tarp suvirinimo greicio ir plokstés storio:

Plokstés storis

F 3

» Virinimo greitis
A = STANDARTINE linija

B = ROBOTIZUOTA linija

C = SAT linija

Sinergijos grupé ROBOTIZUOTA yra naudojama automatiniam ar kitam mechanizuotam
suvirinimui. Ji tinka didesniam padavimo grei€iui, nei suvirinimas standartinémis linijomis.

SAT reiskia greitas lanko perdavimas (Swift Arc Transfer). Si sinergijos grupé pritaikyta
dideliems perdavimo grei€iams, itin sudétingiems kampams ir 2-3 mm storio plokstéms.

ISsamiau apie vielos ir dujy kombinacijas, skirtas SAT, Zr. Sios instrukcijos pabaigoje esantj
prieda ,VIELOS IR DUJUY MATMENYS*.

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

4.3 »SuperPulse

Pagrindinis meniu — Procesas — Metodas

»ouperPulse“ metodas naudojamas norint geriau kontroliuoti suvirinimo vietg ir kietéjimo
procesg. Suvirinimo vieta tarp impulsy turi laiko sukietéti.

~ouperPulse” naudojimo privalumai:

* mazesnis jautrumas pagrindinés angos variacijoms;

» geresné suvirinimo vietos kontrolé nustatant suvirinimo padétj;
» geresné jsiskverbimo ir jsiskverbimo profilio kontrolé;

* mazesnis jautrumas netolygiam karscio laidumui.

~ouperPulse” gali bati numatytas kaip programuotas perjungimas i§ vieno MIG / MAG
nustatymo j kitg. Laiko intervalai nustatomi pirminés ir antrinés fazés laiko nuostatomis.

Suvirinimas visada pradedamas pirminéje fazéje. Kai pasirenkamas ,karstasis” paleidimas,
pirminiai duomenys bus naudojami ,karstojo“ paleidimo metu, pridedant prie pirminiy
duomeny fazés laiko. Kraterio uzpildymas visada yra paremtas antriniais duomenimis. Kai
sustabdymo komanda suaktyvinama pirminés fazés metu, procesas automatiskai persijungia
j antrinius duomenis. Suvirinimo baigimas paremtas antriniais duomenimis.

4.3.1 Vielos ir dujy kombinacijos
ISsamiau apie vielos ir dujy kombinacijas Zr. Sios instrukcijos pabaigoje esantj prieda
,VIELOS IR DUJYU MATMENYS*.
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4.3.2 Jvairuas impulsiniai metodai

Zemiau pamatysite, kuris impulsinis metodas gali bati naudojamas, priklausomai nuo
virinamos plokstés storio.

Karstis

A

Po

MR [
06 20 40 6.0 80 100 120 140 16.0 18.0
A = Impulsai pirminéje fazéje ir trumpas lankas antrinéje fazéje

o - .- ---- - -

| | I | | P> Plokstés matmenys

B = Impulsai pirminéje fazéje ir impulsai antrinéje fazéje

C = Purskimas pirminéje fazéje ir impulsai antringje fazéje

4.3.3 Vielos tiekimo jrenginys

Atlikdami ,SuperPulse” suvirinima, naudokite tik vielos padavimo jrenginj ,Feed 3004".

Saugos priemoneés!

Kai naudojate ,SuperPulse®, vielos padavimo jrenginys patiria dideles apkrovas. Tam, kad
nekilty pavojus funkciniam vielos padavimo jrenginio saugumui, laikykités ribiniy verciy,
pateikiamy grafike apacioje.
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Vielos padavimo grei€io skirtumai

A m/min
8 Vv -
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

15 m/min. ir 20 m/min. grafikai taikomi pirminiam vielos padavimo greiciui. Ciklo trukmé — tai
pirminés ir antrinés faziy laiko suma.

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

Pavyzdys: jei ciklo trukmé yra 0,25 s, o pirminis vielos padavimo greitis yra 15 m/min.,
skirtumas tarp pirminio ir antrinio vielos padavimo greic¢io neturi virSyti 6 m/min.

Virinimo pavyzdys A

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

Valdymo skyde atlikite Siuos nustatymus:

Procesas »superpulse” »superpulse”
Fazeé Pirminé Antriné
Metodas Trumpas / purSkiamasis Impulsai
Viela lankas AlMg ER5356
Apsauginés dujos AlMg ER5356 Ar
Vielos skersmuo Ar 1,2 mm
[tampa 1,2mm (+3,0 V)
Vielos tiekimo greitis (+1.0V) 11,0 m/min
Fazés trukmeé 15,0 m/min 0,1s

0,1s

Pirmineés ir antrinés fazeés laikas yra 0,1s+0,1s=0,2 s.

Vielos padavimo greicio skirtumas yra 15,0 m/min. — 11,0 m/min. = 4 m/min.
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Virinimo pavyzdys B

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

apsauginémis dujomis.

Valdymo skyde atlikite Siuos nustatymus:

Procesas

Fazé

Metodas

Viela

Apsauginés dujos
Vielos skersmuo
Jtampa

Vielos tiekimo greitis

Fazeés trukmeé

»superpulse®
Pirminé
Impulsai
AlMg ER5356
Ar

1,2 mm
(+1,0V)

12,5 m/min
0,15s

»superpulse”
Antriné
Impulsai
AlMg ER5356
Ar

1,2 mm
(+2,0V)

9,0 m/min
0,15s

Pirminés ir antrinés fazés laikas yra 0,15s + 0,15s=0,3 s.

Vielos padavimo greicio skirtumas yra 12,5 m/min. — 9,0 m/min. = 3,5 m/min.
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5 »MMA* SUVIRINIMAS

Pagrindinis meniu — Procesas

MMA suvirinimas dar gali bGti vadinamas suvirinimu su padengtais elektrodais. Smugiuojant
elektros lanku lydomas elektrodas, o jo danga suformuoja apsauginj Slaka.

Kokio skersmens vielg galima naudoti MMA suvirinimui, Zr. Sios instrukcijos pabaigoje esantj
priedg ,VIELOS IR DUJY MATMENYS*.

5.1 »MMA* suvirinimas (nuolatiné sroveé)

Nustatymai Nuostaty Zingsniuose Priklauso |Reguliuoja
intervalas nuo mas

sinergijos |sinergijoje

Srove') 16-650 A 1A X

Elektros lankas 0-100 % 1% X

Min. srovés faktorius 0-100 % 1%

Reguliatoriaus tipas 0-1 X

Sinergija ISJUNGTA arba - - -
JJUNGTA

.Karstasis“ paleidimas ISJUNGTA arba - X
JJUNGTA

.Karstojo* paleidimo 1-30 1 X

trukme

.Karstojo“ paleidimo % - X

amplitudé

Riby nustatymas 0-50 1 - -

Matavimy ribos 0-50 1 - -

)DidzZiausia srové priklauso nuo naudojamo gaminio tipo.

5.2 MMA suvirinimas (kintamoji srové)

Nustatymai Nuostaty Zingsniuose Priklauso |Reguliuoja
intervalas nuo mas

sinergijos |sinergijoje

Sroveé!) 16-650 A 1A X

Elektros lankas 0-100 % 1% X

Min. srovés faktorius 0-100 % 1% X

Reguliatoriaus tipas 0-1 X

Sinergija ISJUNGTA arba - - -
JJUNGTA

.Karstasis“ paleidimas ISUIUNGTA arba - X
JJUNGTA

.Karstojo* paleidimo 1-30 X

trukmé

.Karstojo“ paleidimo % - X

amplitudé
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Nustatymai Nuostaty Zingsniuose Priklauso |Reguliuoja
intervalas nuo mas
sinergijos sinergijoje
Riby nustatymas 0-50 1 - -
Matavimy ribos 0-50 1 - -

)DidzZiausia srové priklauso nuo naudojamo gaminio tipo.
5.3 Funkcinis nustatymy paaiskinimas

— NS, nuolatiné sroveé

Didesné srové sukuria didesnés apimties suvirinimo vietg, be to, geriau
jsiskverbiama j apdirbama detale.

Jtampa yra nustatoma matavimo ekrane, suvirinimo duomeny nustatymo arba greito rezimo
meniu.

Elektros lankas

Elektros lanko jéga yra svarbus parametras, nurodantis, kaip keiCiasi srovés
jéga keiciant lanko ilgj. Zemesné verteé reiSkia ne tokj stipry lanka, todél maziau
taSkoma.

Lanko stiprumas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu, kai sinergijos funkcija
iSjungta.

Min. srovés faktorius

Min. srovés faktorius naudojamas, kai virinama su specifiniais elektrodais.

Sis nustatymas neturi biti kei¢iamas.

Reguliatoriaus tipas

Veikia trumposios grandines procesg ir kaitinimg suvirinant.

Sis nustatymas neturi biti kei¢iamas.

Sinergija

MMA suvirinimo sinergija reiskia, kad maitinimo Saltinis automatiskai optimizuoja pasirinktas
elektrodo tipo ir matmeny savybes.

MMA suvirinimo sinergija yra suaktyvinama suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

,Karstasis“ paleidimas

.Karstojo“ paleidimo metu tam tikram laikui suvirinimo pradzioje padidinama

suvirinimo sroveé, o tai apsaugo nuo nepakankamo sujungimo suddrimo vietoje.
MMA ,hot start paleidimas yra suaktyvinamas suvirinimo duomeny nustatymo meniu.
Nustatymo ir matavimo ribos

Ribose pasirenkamas apribojimo skaicius. Dél nustatymy Zr. skyriaus ,PRIEMONES* skirsnj
,Nustatymo riby redagavimas“ ir skirsnj ,Matavimo riby redagavimas®.

Ribos suaktyvinamos suvirinimo duomeny nustatymo meniu.
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6 TIG SUVIRINIMAS

Pagrindinis meniu — Procesas

i TIG (suvirinimas volframo elektrodais inertinése dujose) suvirinimas

TIG suvirinimo buadu apdorojama metaliné detalé sulydoma naudojant elektrinio

elektrodas yra apsaugomi apsauginémis dujomis.

Impulso srové
Impulsai naudojami norint geriau kontroliuoti suvirinimo vietg ir kietéjimo

procesg. Nustatomas pakankamai létas impulso daznis, kad suvirinimo vietoje
medziagos tarp atskiry impulsy galéty bent i$ dalies sukietéti. Impulsams
nustatyti reikalingi keturi parametrai: impulso srovés, impulso laikas, foniné

srové ir foninis laikas.

lanko kirtj, iSgaunamg nesilydanciu volframo elektrodu. Suvirinimo vieta ir

6.1 Suvirinimo duomeny nustatymo meniu parametrai

6.1.1

TIG suvirinimas nuolatine srove be impulso

Nustatymai

Nuostaty intervalas

Zingsniuose

HF / Liftarc*™

HF ar ,Liftarc*™

,Live TIG-start“!)

2 / 4 smugiai?)

2 smagiai arba 4 smugiai

Srovel) 4-500 A 1A
Didéjimo laikas?) 0-25s 0,1s
Mazéjimo laikas?) 0-25s 0,1s
ISankstiné dujy tékmé2) 0-25s 0,1s
Veélesné dujy tékme?2) 0-25s 0,1s
HF automatinis impulsinis ISJUNGTA arba JJUNGTA |-
paleidimas?)

HF impulsinis paleidimas?2) 4-500 A 1A
Riby nustatymas 0-50 1
Matavimy ribos 0-50 1

1)Priklauso nuo naudojamo gaminio tipo.

2)Netinkama arba nematoma ,Live TIG* pradZiai.

6.1.2 TIG suvirinimas nuolatine srove su impulsu

Nustatymai Nuostaty intervalas Zingsniuose
HF / ,Liftarc*™ HF ar ,Liftarc*™ -

2 | 4 smugiai 2 smugiai arba 4 smugiai -

Impulso srove™) 4-500 A 1A

Foniné srové 4-500 A 1A

Impulso laikas 0,001-5s 0,001 s
Foninis laikas 0,001-5s 0,001 s
Didéjimo laikas 0-25s 0,1s
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Nustatymai Nuostaty intervalas Zingsniuose
Mazéjimo laikas 0-25s 0,1s
ISankstiné dujy tékmé 0-25s 0,1s
Vélesné dujy tékmé 0-25s 0,1s

HF automatinis impulsinis ISJUNGTA arba |JJUNGTA |-

paleidimas

HF impulsinis paleidimas 4-500 A 1A

Riby nustatymas 0-50 1

Matavimy ribos 0-50 1

)DidZiausia srové priklauso nuo naudojamo gaminio tipo.

6.2 Funkcinis nustatymy paaiskinimas

iSskiriant kibirkstj ant apdirbamos detalés, kai tik elektrodas yra privedamas

/ } HF (didelio daznio) paleidimas
/* Naudojant HF paleidimo funkcijg suduodamas smagis elektros lankui, elektrodu
M. _artiau jos.

1 ,,LIftArc“™
Naudojant funkcijg ,LiftArc“*™ suduodamas smugis elektros lankui, kai yra
kontaktas tarp elektrodo ir apdirbamos detalés, o véliau elektrodas atitraukiamas
nuo jos.

Smigis elektros lankui, naudojant funkcijg ,LiftArc“™.

1. Elektrodu prilieCiama apdirbama detalé.

2. Nuspaudziamas strektés jungiklis, ir pradeda teketi silpna sroveé.

3. Suvirintojas atitraukia elektrodg nuo apdorojamos detalés: elektros lanku
suduodamas smugis ir srové automatiSkai didinama iki nustatytos vertés.

L,LiftArc“™ suaktyvinama pagrindiniame meniu — paleidimo metodas.
,Live TIG-start“

Naudojant ,Live TIG start* suduodamas smugis elektros lankui, kai yra kontaktas tarp
volframo elektrodo ir apdirbamos detalés, o véliau elektrodas nuo jos atitraukiamas.
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— ,Live TIG-start” aktyvinimas, atliekamas apdorojimo meniu.
2 taktai

A = iSankstiné dujy tékmeé

A ? D B = didéjimas
%P : | \]L | | C = mazéjimas
1 2 D = vélesné dujy tékmé

Funkcijos, naudojant 2 smugiy suvirinimo degiklio valdyma.

Veikiant 2 smigiy valdymo rezimu, paspaudus TIG degiklio strektés jungiklj (1), jjungiama
iSankstinés dujy tékmés funkcija (jei naudojama) ir suduodamas smagis lankui. Srové didéja
iki nustatytos reikSmés (nustatyta didéjimo funkcijoje, jei ji jjungta). Atleidus strektés jungikl;
(2) srové mazinama (arba pradeda mazéti, jeigu naudojama) ir panaikinamas elektros
lankas. Po to vyksta vélesné dujy tékmé, jei Si funkcija jjungta.

2 smugiy suvirinimas suaktyvinamas pagrindiniame meniu — degiklio reZzimas arba
matavimy ekrane.

4 smugiai

A = iSankstiné dujy tékmeé

— A i § i D B = didéjimas
4} | JL ' 4? ' \L / C = mazéjimas
1 2 3 4 D = vélesné dujy tékmeé

Funkcijos, naudojant 4 smagiy suvirinimo degiklio valdyma.

Veikiant 4 smiigiy valdymo rezimu, paspaudus strektés jungiklj (1) jjungiama iSankstinés
dujy tékmes funkcija (jei naudojama). Baigus tekéti dujoms, srové padidinama tiek iki
bandomojo lygio (keliy ampery) ir suduodamas smiugis elektros lankui. Atleidus strektés
jungiklj (2) srové didinama iki nustatytos vertés (su didéjimo funkcija, jei ji naudojama).
Baigus suvirinimo darbus, suvirintojas paspaudzia strektés jungiklj dar kartg (3), taip vél
sumazindamas srove iki bandomojo lygio (su mazéjimo funkcija, jei ji naudojama). Atleidus
jungiklj dar kartg (4), iSjungiamas lankas ir paleidziama vélesné dujy tékme.

4 smugiy suvirinimas suaktyvinamas pagrindiniame meniu — degiklio reZzimas arba
matavimy ekrane.
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Sroveé

Didesne srové sukuria didesnés apimties suvirinimo vieta, be to, geriau jsiskverbiama j
apdirbama detale.

Jtampa yra nustatoma matavimo ekrane, suvirinimo duomeny nustatymo arba greito rezimo
meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su nuolatine srove.
Impulso srové

Didesnioji i$ dviejy srovés verciy sroveés impulso padavimo metu. Naudojant impulsa,
didéjimui ir mazéjimui taip pat naudojamas impulsas.

Impulso srové nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su impulsine srove.
Foniné srové

Mazesnioji i$ dviejy srovés verciy srovés impulso padavimo metu.
Foniné srové nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su impulsine srove.
Impulso laikas

Laikas, kurj srovés impulsas yra jjungtas impulso periodo metu.
Impulso laikas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su impulsine srove.
Foninis laikas

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

Taikoma tik TIG suvirinimui su impulsine srove.

Sroveé

A

A

~ Laikas

TIG suvirinimas su impulsu
A = foniné srové

B = foninis laikas

C = impulso laikas

D = impulso srové
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f Didéjimas
' Didéjimo funkcija reiSkia, kad smagiuojant TIG elektros lanku, srové pamazu
didinama iki nustatytos vertés. Tai leidzia Svelniau pakaitinti elektrodg ir
suvirintojas gali tinkamai orientuoti elektrodg pries priimant suvirinimo nustatytg
srove.

Didéjimas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

_\_ Mazéjimas
TIG suvirinimo metu naudojama mazéjimo funkcija, kurig naudojant srové
palaipsniui mazinama tam tikrg laikg, kad baigus suvirinimo darbus

nesusidaryty duobelés ir (arba) jtrikiai.

Mazéjimas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

ﬁ ISankstiné dujy tékmé
£ Si funkcija kontroliuoja laikg, kurj apsauginés dujos teka, prie$ atliekant elektros

lanko taktg.

ISankstiné dujy tékmé nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu.
Vélesné dujy tékme

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

Vélesné dujy tékmé nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu.
Automatinis impulsinis paleidimas

Si funkcija naudojama, kai reikia greitai iSgauti stabily lanka.

Jkaitinimas
Volframo elektrodas Nustatymo reik§mé
Apsauginés dujos

7] Spalva Tipas Ar Ar + 30 % He
1,6 Zalias wp \/ - -
1,6 Zalias WP J 30 35
1,6 Auksiné WL15 \_} 20 20
1,6 Auksiné WL15 U 30 35
2,4 Zalias WP \/ 45 -
2,4 Zalias WP UJ 55 60
2,4 Auksiné WL15 \} 40 40
2,4 Auksiné WL15 U 45 50
3,2 Zalias wp \/ 55 -
3,2 Zalias WP UJ 65 65
3,2 Auksineé WL15 \/ 60 60
3,2 Auksiné WL15 U 70 70
4.0 Zalias WP \j 70 75
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4,0 Zalias WP J 80 85
4.0 Auksiné WL15 U 65 65
4,0 Auksiné WL15 U 70 75

WP = gryno volframo elektrodas WL15 = lantano lydinio volframo elektrodas
Elektrodo jkaitinimas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su kintamaja srove.

Daznis
f Zemesnis daznis (kintamosios srovés) perduoda daugiau $ilumos j apdirbama
~ detale ir sukuria platesne suvirinimo zong.

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

Daznis nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su kintamaja srove.

Pusiausvyra

Pusiausvyros tarp teigiamo (+) ir neigiamo (-) elektrodo pusperiodZio
G/ﬂ nustatymas suvirinant kintamaja srove (KS).

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

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

Pusiausvyra nustatoma suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su kintamaja srove.

Kompensavimas
Naudojant Sig funkcijg, nulinis lygmuo yra pakeliamas arba nuleidZziamas.
Pakelus nulinj lygmenj, apdorojame detalé tampa karStesné ir jsiskverbimas padidéja.

Nuleidus nulio lygmenj elektrodas tampa karStesnis ir pasiekiamas blogesnis jsiskverbimas j
apdirbamg detale.

Kompensavimas nustatomas suvirinimo duomeny nustatymo meniu.

Taikoma tik TIG suvirinimui su kintamagja srove.
6.3 Kity funkcijy iSaiSkinimas
Apiputimas dujomis

Apipitimas dujomis naudojamas matuojant dujy tékme arba norint pasalinti org

// arba drégme i$ dujy zZarny prie§ pradedant suvirinimg. Dujos teka tol, kol
laikomas nuspaustas mygtukas; tuo metu jtampos néra ir vielos tiekimo funkcija
neveikia.

Dujy purSkimas suaktyvinamas matavimo ekrane.
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7 PJOVIMAS LANKU ORU

Pagrindinis meniu — Procesas
Pjaunant elektros lanku naudojamas specialus elektrodas, kurj sudaro anglinis strypas su
vario korpusu.

Tarp anglinio strypo ir apdorojamos detalés susidaro lankas, kuris lydo medziagg. Oras
tiekiamas taip, kad sulydyta medZiaga iSpuciama lauk.

Pjovimui lanku — oru gali biti naudojami Siy skersmeny elektrodai: 4,0, 5,0, 6,0, 8,0 ir 10 mm.

Pjovimas lanku oru nerekomenduojamas su maitinimo $altiniu iki 400 A.

71 Suvirinimo duomeny nustatymo meniu parametrai
Nustatymai Nuostaty intervalas Zingsniuose
Jtampa 8-60V 1V

7.2 Funkcijy paaiskinimai
Jtampa

Didesné jtampa sukuria didesnés apimties suvirinimo vieta, be to, geriau jsiskverbiama j
apdirbamajg detale.

Jtampa yra nustatoma matavimo ekrane, suvirinimo duomeny nustatymo arba greito reZzimo
meniu.

Induktyvumas

PASTABA!
Sis nustatymas neturi bti kei¢iamas.

Reguliatoriaus tipas
Veikia trumposios grandinés procesg ir kaitinimg suvirinant.

Sis nustatymas neturi biti kei¢iamas.
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8 ATMINTIES VALDYMAS

8.1 Valdymo skydo veikimo budas

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

ISsaugoti == ‘ Suvirinimo duomeny atmintis

Darbiné atmintis <=|3kviesti

Darbinéje atmintyje sukuriamas visas suvirinimo duomeny nustatymuy rinkinys, kurj galima
iSsaugoti suvirinimo duomeny atmintyje.

Suvirinimo metu procesg visada kontroliuoja darbinés atminties turinys. Taciau taip pat yra
jmanoma j darbine atmintj iSSaukti suvirinimo duomeny rinkinius i$§ suvirinimo duomeny
atminties.

Atminkite, kad darbinéje atmintyje visuomet saugomi naujausi suvirinimo duomeny
nustatymai. Juos galima iS$aukti i$ suvirinimo duomeny atminties arba atskirai pakeisty
nustatymy. Kitaip tariant, darbiné atmintis niekada néra tuscia arba nustatyta j nulj

Pagrindinis meniu — Atmintis — Suvirinimo duomeny atmintis

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
CONFIGURATIONp

TOOLSHp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Valdymo skyde galima iSsaugoti iki 255 suvirinimo duomeny rinkiniy. Kiekvienam rinkiniui
suteikiamas numeris nuo 1 iki 255.

Taip pat galite iStrinti ir kopijuoti duomeny rinkinius ir iSkviesti suvirinimo duomeny rinkinj |
darbine atmint;.

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

Jei suvirinimo duomeny atmintis yra tuscia, ekrane pasirodo toliau nurodytas langas.

Dabar iSsaugosime suvirinimo duomeny rinkinj. Tam bus skirta 5 atminties padétis.
Paspauskite ISSAUGOTI (STORE). Rodoma 1 padétis. Sukite vieng i§ nustatymo
rankenéliy, kol pasieksite 5 padétj. Paspauskite ISSAUGOTI (STORE).

WELD DATA MEMORY

STORE ‘I ’I ‘I ‘I QUIT

Naudodami vieng i$ ratuky pasirinkite penktg eile. Paspauskite ISSAUGOTI (STORE).

WELD DATA MEMORY

5-

STORE ‘I ’I

Ekrane pasirodo toliau pateiktas langas.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

RECALL ‘ DELETE

5 numerio duomeny rinkinio turinio dalys pateikiamos ekrano apacioje.
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8.3 ISkviesti
ISkviesime iSsaugoty duomeny rinkinj:
Naudodami vieng i$ ratuky pasirinkite eile. Spauskite ISKVIESTI (RECALL).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

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

Paspauskite TAIP (YES), kad patvirtintuméte, kad norite iSkviesti 5 numerio duomeny rinkin;.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DATA SET 5
FROM MEMORY?  |o7

NO I YES

VirSutiniame deSiniajame matavimo ekrano kampe esanti piktograma rodo, kuris atminties
padéties numeris buvo iSkviestas.

TIG :CONSTANT I K 5 3

0.0Volt
u s 0O Amp

0.00 kW
STROKE --
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8.4 Trinti

Atminties meniu galima istrinti vieng ar kelis duomeny rinkinius.
IStrinsime duomeny rinkinj, kurj iSsaugojome ankstesniame rinkinyje.

Pasirinkite duomeny rinkinj. Spauskite TRINTI (DELETE).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

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

Paspauskite TAIP (YES), kad patvirtintuméte pageidavimg istrinti.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DELETE WELD DATA
ME. 37 RT

NO ‘I =

Grjzkite j atminties meniu paspaude mygtukg NE (NO).
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8.5 Kopijuoti

Norédami kopijuoti suvirinimo duomeny rinkinio turinj j naujg padétj atmintyje, atlikite Siuos
veiksmus:

Pasirinkite atminties padétj, kurig norite kopijuoti, ir paspauskite ,1 2 2-A FUNKCIJA (2ND
FUNCT).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

|:|
STORE ’I RECALL ‘I DELETE ‘I 12 ‘I QuIT

Spauskite KOPIJUOTI (COPY).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

o ] o ]2 ] .

Dabar nukopijuosime 5 atminties padéties turinj j 50 padét;.

Naudodami vieng i$ ratuky pereikite j pasirinktg atminties padétj, Siuo atveju — j 50-3.
Spauskite TAIP (YES).

WELD DATA MEMORY

50-

COPY
DATA SET 5 TO POSITION: 50

NO ‘I YES

5 numerio suvirinimo duomenys buvo nukopijuoti j 50-g atminties padét;.
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Grjzkite j atminties meniu paspausdami UZDARYTI (QUIT).
8.6 Redaguoti

Norédami redaguoti suvirinimo duomeny rinkinj, atlikite Siuos veiksmus:

Pasirinkite atminties padétj, kurig norite redaguoti, ir paspauskite ,1 2“ (2-A FUNKCIJA (2ND
FUNCTION). Tada paspauskite REDAGUOTI (EDIT).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

COPY ‘I ‘I EDIT ‘I‘ 12 “l QUIT

Rodoma dalis pagrindinio meniu ir jame rodomas simbolis ﬂ, kuris reiSkia, kad esate
redagavimo rezime.

Pasirinkite nustatyma, kurj norite redaguoti, ir paspauskite ENTER. Pasirinkite sgrase ir
paspauskite VESTIES MYGTUKA (ENTER) dar karta.

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

SET ’I “ ‘I “ QUIT

Paspauskite NUSTATYTI (SET), kad pereituméte j SUVIRINIMO DUOMENUY NUSTATYMA
(WELD DATA SETTING). Pasirinkite norimas redaguoti reikSmes ir sureguliuokite ,plius® /
minus* ratukais. UZbaikite nuspausdami UZDARYTI (QUIT).

0460 896 501 -51 - © ESAB AB 2017



8 ATMINTIES VALDYMAS

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

5 numerio suvirinimo duomenys buvo suredaguoti ir iSsaugoti.
8.7 Pavadinimas

Jei norite suteikti iSsaugoty suvirinimo duomeny rinkiniui atskirg pavadinima, atlikite Siuos
veiksmus:

Pasirinkite atminties padétj, kurig norite pavadinti, ir paspauskite ,1 2“ 2-A FUNKCIJA (2ND
FUNCTION). Tada paspauskite REDAGUOTI (EDIT).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

COPY ‘I ‘I EDIT ‘I‘ 12 ‘I QUIT

Paspauskite NUSTATYTI (SET), kad pereituméte j SUVIRINIMO DUOMENU NUSTATYMA
(WELD DATA SETTING). Pasirinkite REDAGUOTI APRASA (EDIT DESCRIPTION).
Paspauskite VESTIES MYGTUKA (ENTER).

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 4-
PURGE STROKE REM

Dabar galésite pasiekti klaviatlirg, kuri naudojama tokiu badu:
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* Naudodami kairés pusés ratuka ir rodykliy mygtukus nustatykite zymekl; ties
pageidaujamu klaviatiros simboliu. Paspauskite [VESTIES MYGTUKA (ENTER).
Tokiu budu jveskite visg simboliy eilute, kurig gali sudaryti ne daugiau kaip 40 Zenkly.

» ISsaugokite paspausdami ATLIKTA (DONE). Dabar alternatyva, kuriai suteikéte
pavadinimg, gali bati matoma sgraSe.

KEYBOARD

DOMHE
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9 KONFIGURACIJOS MENIU

Pagrindinis meniu — konfigiiracijos meniu
Siame meniu yra tokie Zemesnio lygio meniu:

+ Kalba, Zr. skyriaus ,]VADAS* skirsnj ,Pirmas veiksmas — kalbos pasirinkimas®.
* UZrakto kodas

* Nuotolinio valdymo jrenginys

*  MIG / MAG numatytieji

*  MMA numatytieji

+ Greitojo rezimo programiniai mygtukai

* Dvigubo paleidimo Saltiniai

* Nuotoliniu bidu valdomas skydas jjungtas
* Vielos padavimo priezitra

* Automatinio iSsaugojimo reZzimas

» Suvirinimo stabdymas matavimo riba

* Norint virinti, reikia prisijungti

+ Suvirinimo duomeny strektés jungiklis

» Keli vielos padavimo jrenginiai

* Kokybés funkcijos

» Techniné priezidra

+ llgio matas

+ Matavimo reikSmés daznis

* Registro kodas

9.1 Uzrakto kodas

Pagrindinis meniu — Konfigiiracijos meniu — Uzrakto kodas

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

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

I I

Uzrakto kodas suaktyvinamas konfigdracijos meniu.
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9.1.1 Uzrakto kodo biisena

Blddami uzrakto kodo bisenos meniu galite jjungti / iSjungti uzrakto funkcijg neistrindami
esamo uzrakto kodo, jei iSjungiate funkcijg. Jei atmintyje néra iSsaugotas uzrakto kodas ir
meéginate suaktyvinti jj, pasirodo klaviatlra, kuria galite jvesti naujg uzrakto koda.

AcMaE 162

pELETE § svmeoL B DonE

Kaip uzdaryti uzrakto bisenos meniu.

Kai esate matavimo ekrane arba greitojo rezimo merv1iu ir uzrakto kodas yra iSjungtas, galite
uzdaryti Siuos meniu be apribojimy, paspausdami UZDARYTI (QUIT) arba MENIU (MENU),
taip pereidami j meniu.

Jei jis yra jjungtas ir méginate uzdaryti, palikite REM arba paspauskite programinés jrangos
mygtuka ,1 2“ 2-A FUNKCIJA (2ND FUNCT), pasirodys toliau pateikiamas langas, jspéjantis
naudotojg apie uzZrakto apsauga.

UZRAKTO KODUI JVESTI PASPAUSKITE PRESS ENTER FOR
LENTER®... LOCK CODE...

Cia galite pasirinkti UZDARYTI (QUIT), kad at$auktuméte veiksmg ir griztuméte j ankstesn;
meniu, arba nuspausti VESTIES MYGTUKA (ENTER) ir jvesti uzrakto koda.

Tada pereisite | meniu su klaviatira, kuriame galite jvesti koda. Jvede kiekvieng simbolj
paspauskite [VESTIES MYGTUKA (ENTER) ir patvirtinkite kodg paspausdami ATLIKTA
(DONE).

Pasirodys toks teksto laukelis:

JRENGINYS ATRAKINTAS! UNIT UNLOCKED!

Jei kodas neteisingas, pasirodo klaidos pranesimas, kuris pasitlys paméginti dar kartg arba
grjzti j pirminj meniu, t. y. matavimo ekrang arba greitojo reZimo meniu.

Jei kodas teisingas, visi j kitus meniu vedantys blokai bus pa$alinti, taCiau kodo uZraktas liks
aktyvus. Tai reiskia, kad galite laikinai uzdaryti matavimo ekrang ir greitojo rezimo meniu vis
dar iSlaikydami uzrakto buseng, kai grjSite j Siuos meniu.

9.1.2 Uzrakto kodo nurodymas / redagavimas

UZrakto kodo nurodyme / redagavime galite redaguoti esamg uzrakto kodg arba jvesti nauja.
UZrakto kodg gali sudaryti ne daugiau kaip 16 pasirenkamy raidziy ar skaitmeny.

9.2 Nuotolinio valdymo jrenginys

Pagrindinis meniu — Konfigiiracijos meniu — Nuotolinio valdymo jrenginys

Ne prie CAN magistralés prijungti nuotolinio valdymo jtaisai turi bati prijungti prie nuotolinio
valdymo jrenginio suderintuvo. Si funkcija nepalaiko ,SuperPulse” metodo.

Prisijunge matavimo ekrane paspausdami programinj mygtukg NUOTOLINIS (REMOTE)
suaktyvinkite nuotolinio valdymo jrenginj.
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9.2.1 Pamirstas reguliavimas

Nustatykite zymeklj ant NUOTOLINIY VALDIKLIY eilutés. Norédami, kad bity pateiktas
alternatyvy sgrasas, paspauskite ENTER.

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

Nustagius PAMIRSTAS REGULIAVIMAS (FORGET OVERRIDE) padétyje JJUNGTA (ON),
naujausia iSkviesta atmintis automatiskai iSkvieCiama kiekvieng kartg prie$ pradedant virinti.
Tai skirta visy suvirinimo duomeny nustatymy, atlikty naujausios suvirinimo procediros
metu, rezultatams panaikinti.

9.2.2 Skaitmeninio nuotolinio valdymo jrenginio konfigiracija

Be nuotolinio valdymo suderintuvo

Kai prijungiamas ne CAN pagrindu veikiantis nuotolinio valdymo jrenginys, konfigtracija
atliekama automatiskai, SKAITMENINIS OP (DIGITAL OP).

Su nuotolinio valdymo suderintuvu

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

Nustatykite zymeklj ties eilute SKAITMENINIS OP ir paspauskite ENTER, kad pasirodyty
sgrasas, i$ kurio galite pasirinkti alternatyva.

DVEJETAINIS KODAVIMAS  « 32 programy jrenginys I

10 PROGRAMY * 10 programy jrenginys *

* arba suvirinimo jtaisas su RS3 programy pasirinkimu

9.23 Analoginio nuotolinio valdymo jrenginio konfigiracija

Be nuotolinio valdymo suderintuvo

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

Su nuotolinio valdymo suderintuvu

Su nuotolinio valdymo suderintuvu Kai naudojate analoginj nuotolinio valdymo jrengin;,
valdymo skyde galite nurodyti, kurj (-iuos) potenciometrg (-us) norite naudoti (ne daugiau
kaip 2).

Valdymo skyde potenciometrai pavadinti ANALOG 1 ir ANALOG 2 ir su MIG / MAG nurodo
savo suvirinimo proceso parametry rinkinj, pvz., vielos padavimo parametrg (ANALOG 1) ir
jtampos parametrg (ANALOG 2).
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Jei nustatysite Zymekl; ties eilute ANALOG 1 NONE
ir paspausite ENTER, tai iSkvies sgrasa. WIRE SPEED

Dabar galite pasirinkti, ar potenciometras ANALOG 1 turi biti naudojamas VIELOS
GREICIUI ar neturi biti naudojamas, NE VIENAS.

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

Jei nustatysite Zymeklj ties eilute ANALOG 2 NONE
ir paspausite ENTER, tai iSkvies sgrasa. VOLTAGE

Dabar galite pasirinkti, ar potenciometras ANALOG 2 turi biti naudojamas JTAMPAI ar neturi
biti naudojamas, NE VIENAS.

Pasirinkite eilute [TAMPA (VOLTAGE) ir paspauskite [VESTIES MYGTUKA (ENTER).

Visos nuotolinio valdymo jrenginio konfigiiracijos taikomos visiems prijungtiems vielos
padavimo jrenginiams. Jei konfiglracijoje paSalinsite ANALOG 1, tai paveiks abu vielos
padavimo jrenginius, kai naudojate sudvejintus jrenginius.

9.24 Jvesé€iy skalé

Galite nustatyti kontrolinj intervalg potenciometrui (-ams), kuris bus naudojamas. Tai
atliekama ,plius® / ,minus® ratukais valdymo skyde nurodant maziausig ir didziausig
reikSmes.

Atminkite, kad galite nustatyti skirtingas jtampos ribas sinergijos ir ne sinergijos reZimams.
Jtampos nustatymas sinergijoje yra nuokrypis (teigiamas arba neigiamas) nuo sinergijos
reikSmés. Ne sinergijos rezimu jtampos nustatymas yra absoliuti reikSmé. Nustatyta reikSmé
taikoma sinergijai, kai esate sinergijos rezime. Jei nesate sinergijos rezime, tai absoliuti
reikSmé.

Suvirinimui trumpu / purSkiamuoju lanku ir impulsais ne sinergijos rezimu jtampos valdymo
ribos taip pat yra skirtingos.

Reikdmé po atstatymo

Sinergijos trumpas / purSkiamasis lankas ir min. -10 V maks. 10 V
impulsai

Ne sinergijos trumpas / purSkiamasis lankas  min. 8 V maks. 60 V
Ne sinergijos impulsai min. 8 V maks. 50 V

9.3  MIG/ MAG numatytieji

Pagrindinis meniu — Konfigiracijos meniu — MIG / MAG numatytieji
Siame meniu galite nustatyti:

+ Jtaiso jungiklio rezimas (2 smugiai / 4 smuagiai)

* 4 smugiy konfigdracija

* Programiniy mygtuky konfigdracija

* |Jtampos matavimas impulsuose

* AVC tiektuvas

+ ,Paleidimo impulsas*®

* Jtampos reguliatorius fiksuotas statiSkas

» Aktyvus kraterio uzpildymo delsos laikas

» Suvirinimo pradzios lanko iSjungimo delsos laikas
* Numatomos srovés nustatymo rodymas
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9.3.1 Jtaiso jungiklio rezimas (2 smugiai / 4 smugiai)

2 taktai

A = iSankstiné dujy tékmeé

B =, karstasis“ paleidimas

A B C = virinimas

4? N \‘]L 5 5 D = kraterio uzpildymas
1 2 E = vélesné dujy tékmeé
Funkcijos, naudojant 2 smugiy suvirinimo degiklio valdyma.

ISankstinés dujy tékmés funkcija (jei ji naudojama) jsijungia paspaudus suvirinimo degiklio
strektés jungiklj (1). Tada prasideda suvirinimo procesas. Kai strektés jungiklis atleidziamas
(2), pradedamas kraterio uzpildymas (jei pasirenkamas) ir suvirinimo srové nutraukiama.
Pradedama vélesné dujy tékmé (jei pasirinkta).

PATARIMAS: Nuspaudus strektés jungiklj dar kartg, kai atliekamas kraterio uzpildymas, Sis
veiksmas bus tesiamas tol, kol jungiklis laikomas nuspaustas (punktyriné linija). Kraterio
uzpildymas taip pat gali bati nutrauktas, greitai nuspaudziant ir atleidziant strektés jungiklj,
kai atliekamas S$is veiksmas.

2 smigiy rezimas jjungiamas matavimo ekrano konfigiracijos meniu arba programiniu
mygtuku matavimo ekrane.
4 smugiai

4 smugiy rezimu yra 3 paleidimo ir 2 sustabdymo padetys. Tai yra 1-a paleidimo ir
sustabdymo padeétis. Atliekant atstatymg, pasirenkama 1 padétis. Zr. skyriy ,4 smugiy
konfiglracija“.

A = iSankstiné dujy tékmeé

. B =, karstasis“ paleidimas

5 Do 5 : , C = virinimas

4} JL ' T JL ' D = kraterio uzpildymas

1 2 3 4 E = vélesné dujy tékmé
Funkcijos, naudojant 4 smagiy suvirinimo degiklio valdyma
ISankstinés dujy tékmés funkcija jsijungia paspaudus suvirinimo degiklio strektés jungiklj (1).
Atleidus strektés jungiklj pradedamas suvirinimo procesas. Nuspaudus strektés jungiklj dar
kartg (3) pradedamas kraterio uzpildymas (jei pasirenkamas), o suvirinimo duomenys

sumazinami iki zemesnés reikSmés. Atleidus strektés jungikj (4), suvirinimas visiSkai
nutraukiamas ir jsijungia vélesnés dujy tékmés funkcija (jei ji pasirinkta).

PATARIMAS: kraterio uzpildymo funkcija iSsijungia atleidus strektés jungiklj. Jei vietoje to jis
laikomas nuspaustas, kraterio uzpildymas tesiamas (punktyriné linija).

4 smigiy rezimas jjungiamas matavimo ekrano konfigracijos meniu arba programiniu
mygtuku matavimo ekrane. Jei taskinis suvirinimas jjungtas, negalima pasirinkti jtaiso
jungiklio rezimo (4 smagiy).
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9.3.2 4 smugiy konfiguracija
4 smigiy konfiglracijos atveju galimos jvairios 4 smigiy paleidimo ir sustabdymo funkcijos.
4 smugiy paleidimo nustatymas

* Jungikliu valdoma iSankstiné dujy tékme, Zr. skyriy ,4 smugiai“.
+ Laiku valdoma iSankstiné dujy tékmé.

A — A = dujy tekme

B : B = vielos padavimas
. C . D " C = isankstiné dujy tekmé
qr @ D = virinimas
1 2

Paspauskite strektés jungiklj (1), jsijungia iSankstiné dujy tékmé; praéjus nustatytam
iSankstinés dujy tékmés laikui prasideda suvirinimo procesas. Atleiskite strektés jungiklj (2).

* Jungikliu valdomas ,karstasis” paleidimas

A = dujy tékmé

A—1 1

3 . ; B = vielos padavimas

@'

Paspauskite strektés jungiklj (1); iSsijungia iSankstiné dujy tekmé ir ,hot start* veikia, kol
neatleidziamas jungiklis (2).

Y

5——F C = i8ankstiné dujy tékmé
Jb D = ,karStasis” paleidimas
2

E = virinimas

4 smugiy sustabdymo nustatymas

» Laiku valdomas kraterio uzpildymas su galimu iSplétimu, Zr. skyriy ,4 smagiai“.
* Jungikliu valdomas kraterio uzpildymo laikas

\ § ] A = dujy tekme
|| . B = vielos padavimas
c S Dt ] C = virinimas
ﬁb Jb D = kraterio uzpildymas
3 4

Nuspauskite strektés jungiklj (3); kraterio uzpildymas prasideda ir baigiasi. Jei strektés

jungiklis atleidziamas (4) kraterio uzpildymo metu (sutrumpinamas kraterio uzpildymo laikas),
suvirinimas nutraukiamas.
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9.3.3 Programiniy mygtuky konfigiracija

Anksciau apraséme valdymo skydo programinius mygtukus. Kai vykdomas MIG / MAG
suvirinimas, naudotojas turi galimybe nustatyti Siy mygtuky funkcijg pasirinkdami i$
nustatytyjy parinkciy saraso. Yra septyni programiniai mygtukai, kuriems gali bati priskirta
funkcija.
Galima pasirinkti i$ Siy parinkciy:

* néra

* PurSkiamos dujos

* Vielos judéjimas

* 2 smugiai / 4 smagiai

+ Kraterio pripildymas |JJUNGTAS / ISJUNGTAS

+ Tolygus startas JJUNGTAS / ISJUNGTAS

+ Hot start* JJUGTAS / ISJUNGTAS
* Suvirinimo duomeny perjungimas su suvirinimo degikliu

Ekrano lange yra du stulpeliai: vienas funkcijoms, o kitas — mygtuky numeriams.

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

Skyde yra penki programiniai mygtukai. Nuspaude ,1 2 2-OS FUNKCIJOS (2ND FUNCT)
mygtuka, pamatysite dar penkis programinius mygtukus.

~NOoO o~ WDN -

Kai Siems mygtukams priskiriate funkcijas, jie sunumeruojami i$ kairés tokiu budu:

Norint priskirti programiniam mygtukui naujg funkcija, atlikite Siuos veiksmus:

+ Nustatykite Zymeklj ties funkcijos eilute su funkcija NE VIENAS ir paspauskite
programinj mygtukg su funkcija, kuriai kei¢iate mygtuko numer;.

» Kartokite Sig procediirg mygtukui su tuo numeriu, kuris turi bGti naudojamas.

* Nustatykite zymeklj ties funkcijos eilute su funkcija, kuriai norite suteikti naujg
mygtuko numerij, ir paspauskite programinj mygtuka, kuriame norite turéti Sig funkcija.

Kitiems mygtukams galite suteikti naujas funkcijas tokiu pat bidu, suporuodamos kartu
vieng kairiajame stulpelyje esanciy funkcijy su mygtuko numeriu, esanciu deSiniajame
stulpelyje.
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9.3.4 Jtampos matavimas impulsuose

|tampos metody impulsuose parinktys yra Sios:

* Impulso jtampos didziausia reikSmé IMPULSAS |tampa yra matuojama tik impulso
skyriaus metu ir filtruojama, kol jtampos reikSmé pateikiama ekrane.
» Jtampos vidutiné reik§mé VIDURKIS

Jtampa matuojama nuolatos ir filtruojama, kol pasirodo jtampos reikSmé.

Ekrane rodomos matavimo reikSmés naudojamos vidinés ir iSorinés kokybés funkcijos
duomenims jvesti.

9.3.5 AVC tiektuvas

Kai prijungiate AVC vielos padavimo jrenginj (ARC VOLTAGE CONTROL), atsidarykite
KONFIGURACIJOS meniu, esantj MIG / MAG PAGRINDINIUOSE NUSTATYMUOSE.
Paspauskite ENTER ties AVC vielos padavimo jrenginio eilute ir pasirinkite JJUNGTA. Tada
jrenginys automatiskai perkonfiglruojamas, kad atitikty AVC vielos padavimo jrenginj.

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

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

9.3.7 Jtampos reguliatorius fiksuotas statiSkas

Funkcija VOLTAGE REGULATOR FLAT STATIC (jtampos reguliatorius fiksuotas statiSkas)
paprastai turéty bati jjungta (ON).

Si funkcija naudojama pagal konkregius klienty poreikius.
9.3.8 Aktyvus kraterio uzpildymo delsos laikas

DELAY TIME CRATERFILL ACTIVE (kraterio uzpildymo aktyvinimo delsos laikas) yra delsos
laikas, kuris turi praeiti po suvirinimo pradzios, norint suaktyvinti CRATERFILL (kraterio
uzpildymo) funkcija, jei jjungtas kraterio uzpildymas.

Numatytoji DELAY TIME CRATERFILL ACTIVE (kraterio uzpildymo aktyvinimo delsos laikas)
reikSmeé yra 1,0 sek.

9.3.9 Suvirinimo pradzios lanko iSjungimo delsos laikas

Sis delsos laikas nustato laiko perioda, kuris prasideda pradedant virinti ir baigiasi
(suvirinimo pradzia + WELD START ARC OFF DELAY TIME (aktyvus kraterio
pripildymo delsos laikas).

Jei per nustatytg laiko tarpg jvyksta keletas lanko jjungimo ir lanko iSjungimo atvejy, tada
lanko iSjungimo atvejai neperduodami, jei paskutinis atvejis prie$ pasibaigiant nustatytam
laiko periodui yra lanko jjungimas.

Jei per nustatytg laiko tarpg jvyksta keletas lanko jjungimo ir lanko iSjungimo atvejy, o
paskutinis atvejis yra lanko iSjungimas, tada lanko iSjungimo atvejis perduodamas po
nustatyto laiko periodo pabaigos.

Perduodamas tik pirmas lanko jjungimo atvejis, jvykes per nustatytg laiko perioda.

Pavyzdys: Jei per nustatytg laiko tarpg jvyksta seka lankas jjungtas, lankas iSjungtas ir
lankas jjungtas, i$ energijos Saltinio  prijungtg jrangg perduodamas tik pirmasis lanko
jjungimo atvejis. Lanko iSjungimo atvejis pradzioje sulaikomas energijos Saltinyje, taciau
paskui iStrinamas, gavus paskutinj lanko jjungimo signala.
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Numatytoji WELD START ARC OFF DELAY TIME (suvirinimo pradzios lanko i§jungimo
delsos laikas) verté yra 0,00 sek.

Si funkcija naudojama pagal konkregius klienty poreikius.
9.3.10 Numatomos srovés nustatymo rodymas

Pagal pasirinktg sinergine linijg srovés stiprumas amperais apskaiiuojamas naudojant
esamag vielos padavimo greitj. Numatytoji Sios funkcijos nuostata yra OFF (iSjungta).

Apskaiciuotas srovés stiprumas amperais niekuomet nerodomas, kai virinant naudojamos
ROBOTIZUOTA arba SAT sinergijos grupés, nors ,Rodyti apskaiCiuotg srovés stiprumag
amperais“ nustatyta ON (jjungta).

9.4 MMA numatytieji

Pagrindinis meniu — Konfiguracijos meniu — MMA numatytieji
Suvirinimas lasais

Suvirinimas lasais gali bati naudojamas virinant atspariais korozijai elektrodais. Si funkcija
pasizymi kitokiu elektros lanko smugiu ir lanko panaikinimu, o tai leidZia geriau kontroliuoti
kaitros padavima. Norint panaikinti elektros lankg pakanka kilsteléti elektroda.

Cia galite pasirinkti JJUNGTA (ON) arba ISJUNGTA (OFF).

9.5 Greitojo rezimo programiniai mygtukai

Programiniai mygtukai nuo SUVIRINIMO DUOMENYS 1 (WELD DATA 1) iki SUVIRINIMO
DUOMENYS 4 (WELD DATA 4) rodomi greitojo rezimo meniu. Jie konfigdruojami taip:

Nustatykite zymeklj ant PROGRAMINIO MYGTUKO NUMERIO (SOFT KEY NUMBER)
eilutés.

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

‘I STORE ‘I DELETE ’I ’I QuIT

Mygtukai yra sunumeruoti nuo 1 iki 4 i$ kairés j deSine. Pasirinkite pageidaujamg mygtukg
Lplius® / ,minus® ratukais nurodydami jo numerj.

Tada kairiuoju ratuku pereikite Zemyn j kitg eilute SUSIJE SUVIRINIMO DUOMENYS
(ASSOCIATED WELD DATA). Cia galite narsyti po suvirinimo duomeny rinkinius, i§saugotus
suvirinimo duomeny atmintyje. Naudodami ,plius® / ,minus” ratukus pasirinkite pageidaujama
suvirinimo duomeny numerj. Norédami i§saugoti, paspauskite ISSAUGOTI (STORE).
Norédami iStrinti iSsaugotg rinkinj, paspauskite TRINTI (DELETE).
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9.6 Dvigubo paleidimo Saltiniai

Kai $i parinktis jjungta (ON) galite pradéti MIG / MAG suvirinimg tiek i$ laido padavimo
jrenginio paleidimo, tiek ir i§ maitinimo Saltinio TIG paleidimo ir atvirk§&iai. Kai suvirinimas
pradedamas i$ paleidimo signalo jvesties, jis turi bati iSjungiamas ta pacia jvestimi.

9.7 Nuotoliniu budu valdomas skydas jjungtas

Pagrindinis meniu — Konfigiracijos meniu — Nuotoliniu bidu valdomas skydas
jjungtas

Paprastai negalite atlikti nustatymy naudodami mygtukus, kai skydas veikia nuotolinio
valdymo rezimu. Kai nuotoliniu bidu valdomas skydas |JJUNGTAS, srové / vielos padavimas
arba jtampa gali bati nustatomi naudojant valdymo skydg ir nuotolinio valdymo jtaisa.

Jei nuotoliniu bddu valdomas skydas JJUNGTAS naudojama kartu su apribojimais, jrenginio
naudojimas gali bati apribotas iki tam tikry nustatymy intervalo. Tai taikoma Siems
nustatymams: vielos tiekimui ir jtampai atliekant MIG / MAG suvirinimg, esamam MMA ir TIG
suvirinimo nustatymui, impulsinei srovei su impulsiniu TIG.

9.8 Vielos padavimo priezitra

Pagrindinis meniu — Konfigiracijos meniu — Vielos padavimo prieziiira

Paprastai VIELOS PADAVIMO PRIEZIURA bus suaktyvinta (JJUNGTA). Si funkcija
naudojama pagal konkrecius klienty poreikius.

9.9 Automatinio iSsaugojimo rezimas

Pagrindinis meniu — Konfigiiracijos meniu — Automatinio iSsaugojimo rezimas

Kai suvirinimo duomeny rinkinys iSkvie€iamas i$ tam tikros suvirinimo duomeny atminties
padéties ir JUs pakeiCiate nustatymus, pakeitimai bus automatiskai isaugoti toje atminties
padétyje, kai iSkviesite i§ atminties naujg suvirinimo duomeny rinkinj.

Jei suvirinimo duomenys iSsaugomi atminties padétyje rankiniu badu, atjungiamas paskesnis
automatinis iSsaugojimas.

Atminties padétis, kurioje iSsaugomas suvirinimo duomeny rinkinys, rodoma virSutiniame
desSiniajame matavimo ekrano kampe.

9.10 Suvirinimo stabdymas matavimo riba

Pagrindinis meniu — Konfigiiracijos meniu — Suvirinimo stabdymas matavimo riba
Si funkcija valdo veiksena, kai pasirei$kia matavimo ribos klaida.

Yra trys nustatymai:

- JJUNGTA
- |JUNGTA, STEBETI
- ISJUNGTA

Jei funkcija Measure limits stop weld (suvirinimo stabdymas matavimo riba) yra jjungta
(ON), atsiradus matavimo ribos klaidai, suvirinimas sustabdomas nedelsiant.

Nustatyma JJUNGTA, STEBETI galima naudoti, kai naudojama maitinimo $altinio funkcija
NAUDOTOJO PASKYROS (USER ACCOUNTS ). Jeigu pasirenkamas nustatymas
JJUNGTA, STEBETI ir jvyksta matavimo riby klaida, virinimas nedelsiant stabdomas ir
administratorius arba vyriausiasis naudotojas privalo jvesti savo slaptzodj, kad
virinimg galima bty testi. (Informacijg apie naudotojo paskyras ir naudotojo paskyros lygius
zr. atskirame $io vadovo skyriuje ,Naudotojo paskyros*.)

Numatytoji Sios funkcijos nuostata yra OFF (iSjungta).
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9.11 Norint virinti, reikia prisijungti
Pagrindinis meniu — Konfigiracijos meniu — Norint virinti, reikia prisijungti

Jei suaktyvinta funkcija ,Norint virinti, reikia prisijungti®, turi bati suaktyvintos naudotojo
paskyros ir turi pasirodyti prisijungimas, kad galétuméte virinti.

9.12  Suvirinimo duomeny strektés jungiklis
Pagrindinis meniu — Konfigiiracijos meniu — Suvirinimo duomeny strektés jungiklis

Si funkcija leidzia pakeisti perjungti kitas i§ anksto nustatytas suvirinimo duomeny
alternatyvas greitai spusteléjus (paspaudus mygtukg ir i8kart atleidus) suvirinimo degiklio
strekte. Galima pasirinkti viengubg arba dvigubg spusteléjima. Viengubas reisSkia vieng greitg
spustelejimg. Dvigubas reidkia du greitus spusteléjimus.

PIRMAS KEITIMAS SEKOJE — LANKAS ISJUNGTAS (FIRST CHANGE IN SEQUENCE
ARC OFF) galima nustatyti kaip PASKESNE (NEXT) arba PALEISTI (START)

PASKESNE — STREKTES DUOMENUY JUNGIKLIS (NEXT - A TRIGGER DATA SWITCH)
pakeis atminties nuostatg j paskesne sekoje esancig nuostatg.

PALEISTI — STREKTES DUOMENUY JUNGIKLIS (START - A TRIGGER DATA SWITCH), kai
LANKAS ISJUNGTAS (ARC OFF), pakeis atminties nuostatg j pirmajg sekoje esancig
atminties nuostata, jei nuo paskutinio strektés duomeny perjungimo praéjo 4 sekundés.

Per 4 sekundes nuo paskutinio strektés duomeny perjungimo STREKTES DUOMENUY
JUNGIKLIS (A TRIGGER DATA SWITCH) pakeis atminties nuostatg j paskesne.

Galima pakeisti ne daugiau kaip 5 pasirinktas atminties padeétis, Zr. skyriy ,ATMINTIES
VALDYMAS*.

ISJUNGTA (OFF) — suvirinimo duomeny keisti negalima.

LANKAS ISJUNGTAS (ARC OFF) — suvirinimo metu naudotojas negali pakeisti i$ vienos
atminties padéties j kita.

JJUNGTA (ON) — naudotojas gali visada keisti i§ vienos atminties padéties j kita.

3 PROGRAMUY (3-PROG) — pridéti 3 atminties padétis. Pasirinkti dvitaktj jtaisg (zr. 9.3.1
skyriy). 3 programy jrenginys yra iSpléstiné dvitak€io jtaiso forma su 3 atminciy stregties
duomeny jungikliu. Stregties duomeny jungiklis pakeis atminties nuostatg j 1 atmintj,
nuspaudus suvirinimo jtaiso stregties jungiklj. Tada prasideda suvirinimo procesas. Atleidus
stregties jungiklj stregties duomeny jungiklis pakeis atminties nuostatg j 2 atmintj ir
suvirinimas bus tesiamas toliau. Stregties duomeny jungiklis pakeis atminties nuostatg j 3
atmintj, dar kartg nuspaudus suvirinimo jtaiso stregties jungiklj. Kai strektés jungiklis
atleidziamas antrg kartg, pradedamas kraterio uzpildymas (jei pasirenkamas) ir suvirinimo
sroveé nutraukiama. Pradedama vélesné dujy tékmé (jei pasirinkta).
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Suvirinimo duomeny jungiklio jjungimas

Nustatykite Zymeklj ties eilute SUVIRINIMO DUOMENU STREKTES JUNGIKLIS
(TRIGGER WELD DATA SWITCH) ir paspauskite [VESTIES MYGTUKA (ENTER).
Pasirinkite ISJUNGTA, LANKAS ISJUNGTAS, JJUNGTA arba 3 PROGRAMU. Paspauskite
[VESTIES MYGTUKA (ENTER).

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

Suvirinimo duomeny pasirinkimas i$§ atminties

Nustatykite zymeklj ties eilute PRIDETI / TRINTI SUVIRINIMO DUOMENIS (ADD/DELETE
WELD DATA).

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

| | o

Naudodami ,plius® / ,minus® ratukus pvasirinkite atminciy, kuriose iSsaugoti esami suvirinimo
duomenys, numerius ir paspauskite ISSAUGOTI (STORE).

Eilutéje PASIRINKTI SUVIRINIMO DUOMENYS (SELECTED WELD DATA) rodoma, kurie
suvirinimo duomenys buvo pasirinkti ir kokia eilés tvarka i$ kairés j deSine jie iSdéstyti.
Pastarosios pasirinktos padéties suvirinimo duomeny rinkinys rodomas po eilute ekrane.

‘I STORE

I DELETE

Norédami paSalinti suvirinimo duomenis, atlikite tuos pacius veiksmus, kaip aprasyta
auksciau, tik paspauskite mygtukg TRINTI (DELETE).

9.13 Keli vielos padavimo jrenginiai

Pagrindinis meniu — Konfigiracijos meniu — Keli vielos padavimo jrenginiai
Kai prijungiate kelis vielos padavimo jrenginius (iki 4), turite juos naudoti be suvirinimo
duomeny jrenginio, t. y. su tusdia plokste.
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Visy klientui pristatomy vielos padavimo jrenginiy identifikacijos numeris yra 1.

Prijungdami kelis vielos padavimo jrenginius visy pirma turite pakeisti tokio jrenginio
identifikacijos numerj (mazgo adresg).

Jei norite pakeisti identifikacijos numerij, atlikite Siuos veiksmus:

* Prijunkite pirmajj vielos padavimo jrenginj, atidarykite meniu KELI VIELOS PADAVIMO
JRENGINIAI (MULTIPLE WIRE FEEDERS).
» Paspauskite ir atleiskite strektés jungiklj, kad jjungtuméte vielos padavimo jrengin;.
» Tada perskaitykite pirmojoje eilutéje, koks yra vielos padavimo jrenginio identifikacijos
numeris (pirma karta jis turi bati 1). Tada pasirinkite naujg identifikacijos numerj (nuo 2
iki 4).
Nustatykite Zzymeklj ties eilute PASIRINKITE NAUJA ID NUMER| (SELECT A NEW ID
NUMBER). Naudodami ,plius“ / ,minus” ratukus nustatykite pageidaujamg numerj nuo 1 iki 4.
Paspauskite VESTIES MYGTUKA (ENTER).

MULTIPLE WIRE FEEDERS

CURRENT ID NUMBER -
SELECT A NEW ID NUMBER 1

CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

VirSutinéje eilutéje identifikacijos numerio skaitmuo pasikeis j pageidaujamajj.

+ Prijunkite kitg vielos padavimo jrengin;.
» Paspauskite ir atleiskite strektés jungiklj, kad jjungtuméte §j vielos padavimo jrengin;.
Dabar galite matyti, kad jrenginio identifikacijos numeris yra 1.

Dabar konfiguracija baigta ir galite pradéti naudotis jrenginiu jprastai. Tuo paciu budu galite
konfigdruoti ir paleisti keturis vielos padavimo jrenginius. Kai naudojami keli vielos padavimo
jrenginiai, svarbiausia yra ne tai, koks jiems yra suteiktas identifikacijos numeris, o kad jiems
baty suteikti skirtingi numeriai, kad juos baty galima atskirti.

Bukite atidUs ir nesuteikite to paties identifikacijos numerio dviem vielos padavimo
jrenginiams. Jei taip jvykty, iStaisykite padétj atjungdami vieng i$ jrenginiy ir tada i$ naujo nuo
pradziy atlikdami auk&&iau nurodytg procedira. Visada galite atsidaryti meniu KELI VIELOS

PADAVIMO JRENGINIAI (MULTIPLE WIRE FEEDERS) ir pasitikrinti prijungty vielos
padavimo jrenginiy identifikacijos numerius nuspausdami strektés jungiklj.

Eilutéje PRIJUNGTUY VIELOS PADAVIMO JRENGINIY IDENTIFIKACIJOS NUMERIS
(CONNECTED WIRE FEEDERS ID) galite matyti visy prijungty vielos padavimo jrenginiy
identifikacijos numerius.

9.14 Kokybés funkcijos

Pagrindinis meniu — Konfigiracijos meniu — Kokybés funkcijos
Atlikty suvirinimo darby registravimo sglygos nustatomos konfiguracijos meniu punkte
.Kokybés funkcijos®.
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QUALITY FUHCTIONE

GUALITY OATA LOG TO FILE

I I B B T

Pasirinkite eilute ir paspauskite VESTIES MYGTUKA (ENTER). Jei pasirenkate JJUNGTA
(ON), kiekvienas suvirinimo darbas bus iSsaugotas kaip teksto failas su plétiniu ,.aqd",
sukuriant vieng failg per dieng. Cia registruojama tokia informacija:

* suvirinimo pradZios laikas;
* suvirinimo trukmé;

» didziausia, maziausia ir vidutiné srové suvirinimo metu;

+ didzZiausia, maziausia ir vidutiné jtampa suvirinimo metu;
» didzZiausia, maziausia ir vidutiné iSvestis suvirinimo metu.

Daugiau apie kokybés funkcijg skaitykite skyriuje ,Kokybés funkcijos®.

9.15 Techniné priezilra

Pagrindinis meniu — Konfigiracijos meniu — Techniné prieziira

Siame meniu nustatote prieZidros intervalg, t. y. pradéty suvirinimy skaiéiy iki priezidros
darby (pvz., kontaktinio antgalio keitimo) atlikimo. Po keliy karty, kai bus pradétas
suvirinimas, reikia atlikti prieZidrg, nurodykite pasirinkdami eilute PRIEZIUROS INTERVALAS
(MAINTENANCE INTERVAL) ir paspausdami |VESTIES MYGTUKA (ENTER). Tada
reguliuokite ,plius®/ ,minus® ratukus, kol pasieksite norima reikSme. Kai intervalas praeis,
klaidos Zurnale bus rodomas klaidos kodas ,54“. Atstatykite paspausdami programinj

mygtukg ATSTATYMAS (RESET).

Kai vietoje jjungimy skaiCiaus pasirenkamas BENDRAS NAUDOJIMO LAIKO LIMITAS
(TOTAL RUNNING TIME LIMIT), reikia iSkviesti jgaliotg ESAB techninés priezitros inzinieriy.

SERVICE

MAINTENANCE INTERVAL

| WELD COUNT

TOTAL RUNNING TIME LIMIT
| TOTAL RUNNING TIME

RESET ‘I ‘I

9.16 ligio matas

Pagrindinis meniu — Konfigiracijos meniu — ligio matas

Mato vienetas (metrai arba coliai) pasirenkamas Cia:

0460 896 501

-67 -

METRIC
INCH

0 Welds
0 Welds
0d00:00:00
0d00:00:00

’I QuUIT
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9.17 Matavimo reikSmés daznis
Pagrindinis meniu — Konfigiracijos meniu — Matavimo reik§més daznis

Matavimo reikS§més daznis nustatomas Cia, pakeiciant reikSme nuo 1 iki 10 Hz su vienu i$
,plius®/ ,minus” ratuky. Matavimo reikS§més daznis veikia tik matavimo duomenis skaiciuojant
kokybés duomenis.

9.18 Registro kodas

Konfigiracijos meniu — Registro kodas

Naudodami funkcijg REGISTRO KODAS (REGISTER KEY) galite atrakinti kai kurias
funkcijas, kuriy néra bazinéje valdymo skydo versijoje. Informacijg apie Sias funkcijas Zr.
skyriaus ,MENIU STRUKTURA® skirsnyje ,MIG / MAG*.

Tam, kad galétuméte naudotis Siomis funkcijomis, turite kreiptis j ESAB. Nurode jrenginio
serijos numerj gausite kodag, kuris turi bati jvestas meniu REGISTRO KODAS (REGISTER
KEY).

REGIETER EEY

Serial Mo: QQEO2O - QEOOE - EEOCE

Ked: AAA

EMTEFR
KEY ACTUTE LUIT

Paspauskite [VESTI KODA (ENTER KEY) ir jraSykite kodg naudodami klaviatirg, kuri
pasirodo ekrane. Naudodami kairés pusés ratukg ir rodykliy mygtukus nustatykite Zymeklj
ties pageidaujamu klaviatiros simboliu. Paspauskite [VESTIES MYGTUKA (ENTER). Kai
simboliy eiluté jraSoma, paspauskite ATLIKTA (DONE).

Jei norite suaktyvinti koda, paspauskite AKTYVINTI (ACTIVATE). Pasirodys pranesimas:
KODAS SUAKTYVINTAS. Jei registracija atlikta nesékmingai, pranesSima bus toks:
NETEISINGAS KODAS. Tokiu atveju patikrinkite registro kodg ir paméginkite dar karta.
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10 PRIEMONES

Pagrindinis meniu — Priemonés
Siame meniu yra tokie Zemesnio lygio meniu:

* Klaidy Zurnalas

» Eksportavimas / importavimas

* Faily tvarkykle

» Nustatymo riby redagavimas

» Matavimo reikdmiy nustatymy redagavimas
» Gamybos statistika

* Kokybés funkcijos

» Naudotojo nustatyti sinergijos duomenys
» Kalendorius

* Naudotojo paskyros

* Jrenginio informacija

10.1 Klaidy zurnalas

Pagrindinis meniu — Priemonés — Klaidy zurnalas

Trik€iy valdymo kodai naudojami nurodyti, kad suvirinimo proceso metu jvyko triktis. Tai
nurodoma ekrane pasirodziusiame iskylan€iame meniu. VirSutiniame deSiniajame ekrano

kampe pasirodo Sauktukas 1)

PASTABA!

1] iSnyksta iS ekrano, kai tik atidarote klaidy Zurnalo meniu.

Visos klaidos, jvykusios naudojant suvirinimo jranga, registruojamos klaidy Zurnale kaip
klaidos pranesimai. Gali bati iSsaugota iki 99 klaidy pranesimy. Jei klaidy zurnalas uZsipildo,
t. y. jei buvo iSsaugoti 99 klaidy praneSimai, seniausias praneSimas iStrinamas automatiskai,
kai jvyksta nauja triktis.

Klaidy zurnalo meniu galima perskaityti tokig informacija:

e klaidos numeris;

* data, kai jvyko klaida;

* laikas, kai jvyko klaida;

* jrenginys, kuriame jvyko klaida;
+ klaidos klaidy valdymo kodas.

ERROR LOG

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

Lost contact with wire feeder
DELETE

VIEW
DELETE ALL UPDATE TOTAL
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Jtaisai

1 = ausinimo jrenginys 4 = nuotolinio valdymo jrenginys

2 = maitinimo Saltinis; 5 = kintamosios srovés jrenginys
3 = vielos tiekimo 8 = valdymo skydas
jrenginys

10.1.1  Klaidos kody aprasymai

Defekto Apibiadinimas
kodas
1 Programos atminties klaida, (EPROM)

Programos atmintinéje yra defektas.
Sis defektas kity funkcijy neveikia.

Veiksmas: paleiskite jrenginj i$ naujo. Jei defekto pasalinti nepavyko,
iSkvieskite techninés priezilros inzinieriy.

2 Mikroprocesoriaus RAM klaida

Mikroprocesorius negali nuskaityti / jradyti j tam tikrg savo vidinés atmintinés
padétj arba i$ jos.

Sis defektas kity funkcijy neveikia.

Veiksmas: paleiskite jrenginj iS naujo. Jei defekto pa3alinti nepavyko,
iSkvieskite techninés priezidros inzinieriy.

3 ISorinés RAM klaida

Mikroprocesorius negali nuskaityti / jrasyti j tam tikrg savo iSorinés atmintinés
padétj arba i$ jos.

Sis defektas kity funkcijy neveikia.

Veiksmas: paleiskite jrenginj i$ naujo. Jei defekto paSalinti nepavyko,
iSkvieskite techninés priezitros inzinieriy.

4 Per mazas 5 V maitinimas
Per maza maitinimo jtampa.

Esama suvirinimo procedira sustabdyta, ir jos nepavyksta paleisti i$ naujo.

Veiksmas: Paleiskite jrenginj i$ naujo iSjungdami maitinima. Jei defekto
pasalinti nepavyko, iSkvieskite techninés prieziuros inzinieriy.

5 Tarpiné nuolatinés srovés jtampa yra uz numatyty riby

Jtampa yra per maza arba per didelé. Per didelé jtampa gali bati dél dideliy
el. srovés svyravimy arba dél silpnos el. srovés (didelis srovés induktyvumas
arba prarasta fazé).

Maitinimo jrenginys sustabdytas, ir jo nepavyksta paleisti i$ naujo.

Veiksmas: Paleiskite jrenginj iS naujo i§jungdami maitinimg. Jei defekto
pa3alinti nepavyko, iSkvieskite techninés priezidros inZinieriy.

6 Auksta temperatiira

Jsijungé apsauga nuo perkaitinimo.

Vykdoma suvirinimo procedira sustabdoma ir negali bati atnaujinta, kol
neatstatytas iSjungtas jrenginys.

Veiksmas: patikrinkite, ar neuzsikim$e neSvarumais ausinimo oru jvadai ir
iSvadai ar kitaip neribojamas oro pritekéjimas. Patikrinkite, kiek laiko jranga
veikia, ir jsitikinkite, kad apkrova ne per didelé.
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Defekto
kodas

Apibudinimas

7

Auksta pirminé srové
Maitinimo jtaisas ima per daug srovés i$ tiekiamos nuolatinés srovés
jtampos. Maitinimo jrenginys sustabdytas ir jo nebepavyksta paleisti.

Veiksmas: Paleiskite jrenginj i§ naujo iSjungdami maitinimg. Jei klaidos
pasalinti nepavyko, iSkvieskite tech. priezidros inzinieriy.

Maitinimas 1. Silpna akumuliatoriaus jtampa

Mikroschemos baterijg, esancig W8, valdymo jrenginio viduje, reikia pakeisti.
Jo nepakeitus, iSjungus maitinimg bus prarastas visas baterijos maitinamoje
atmintyje saugomas turinys.

Veiksmas: Kreipkités j ESAB jgaliotg techninés priezitros inZinieriy.

Maitinimas 2
ISorinio maitinimo Saltinio klaidos kodas

Veiksmas: Zr. prijungty jrenginiy naudojimo instrukcijas.

10

Maitinimas 3
ISorinio maitinimo Saltinio klaidos kodas

Veiksmas: Zr. prijungty jrenginiy naudojimo instrukcijas.

11

Srovés pavara / vielos padavimo greicio pavara
ISorinio maitinimo Saltinio klaidos kodas

Veiksmas: Zr. prijungty jrenginiy naudojimo instrukcijas.

12

Rysio sutrikimas (jspéjimas)
Sistemos CAN magistralés apkrova laikinai per didelé.

Nutriiko maitinimo Saltinio arba vielos tiekimo jrenginio rySys su valdymo
skydu.

Veiksmas: patikrinkite jranga, kad jsitikintuméte, jog prijungtas tik vienas
vielos tiekimo jrenginys arba nuotolinio valdymo jrenginys. Jei defekto
pasalinti nepavyko, iSkvieskite techninés prieZitros inzinieriy.

14

RySio sutrikimas

Dél per didelés apkrovos sistemos CAN magistralé laikinai nustojo veikti.
Atliekama suvirinimo procedira sustabdyta.

Veiksmas: patikrinkite jranga, kad jsitikintuméte, jog prijungtas tik vienas
vielos tiekimo jrenginys arba nuotolinio valdymo jrenginys. Paleiskite jrenginj
i8 naujo iSjungdami maitinimg. Jei defekto pasalinti nepavyko, iSkvieskite
techninés priezidros inZinieriy.

15

Prarasti pranesSimai
Mikroprocesorius negali gaunamy pranesimy apdoroji pakankamai greitai,
todél Si informacija buvo prarasta.

Veiksmas: Paleiskite jrenginj i§ naujo iSjungdami maitinimg. Jei defekto
padalinti nepavyko, iSkvieskite techninés priezidros inZinieriy.

16

Auksta atviros grandinés jtampa

Atviros grandinés jtampa buvo per auksta.

Veiksmas: Paleiskite jrenginj i$ naujo iSjungdami maitinima. Jei defekto
pasalinti nepavyko, iSkvieskite techninés prieZiltros inZinieriy.
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Defekto Apibadinimas

kodas

17 Nutrikes rysys su kitu jrenginiu
Vykdomi veiksmai bus sustabdyti ir jsijungs apsauga nuo suvirinimo.
Si klaida gali atsirasti nutrikus rySiui (t. y. CAN kabeliui) tarp suvirinimo
duomeny jrenginio ir kito jrenginio. Susijes jrenginys rodomas klaidy zurnale.
Veiksmas: Patikrinkite CAN kabelius. Jei klaidos pa$alinti nepavyko,
iSkvieskite tech. priezitros inZinieriy.

19 Atminties klaida i$ akumuliatoriaus maitinamoje RAM duomeny
atmintinéje
Akumuliatoriuje nebéra jtampos
Veiksmas: Paleiskite jrenginj i$ naujo iSjungdami maitinima. Valdymo skydas
atstatomas. Nustatymai pateikiami angly kalba su MIG / MAG, TRUMPAS /
PURSKIAMASIS, Fe, CO2, 1,2 mm. Jei klaidos paSalinti nepavyko,
iSkvieskite tech. prieZiGros inZinieriy.

22 Siystuvo buferio persipildymas
Valdymo skydas negali perduoti informacijos j kitus jrenginius pakankamai
auksta sparta.
Veiksmas: Paleiskite jrenginj i$ naujo i§jungdami maitinima.

23 Imtuvo buferio persipildymas
Valdymo skydas negali apdoroti informacijos i$ kity jrenginiy pakankamai
auksta sparta.
Veiksmas: Paleiskite jrenginj i$ naujo iSjungdami maitinima.

25 Nesuderinamas suvirinimo duomeny formatas
Paméginkite iSsaugoti suvirinimo duomenis USB atmintinéje. USB atmintinés
duomeny formatas skiriasi nuo suvirinimo duomeny atminties duomeny
formato.
Veiksmas: naudokite kitg USB atmintine.

26 Programos klaida
Dél tam tikry prieZasciy procesorius negali vykdyti numatyty uzduociy
programoije.
Programa automgtiékai paleidZziama i$ naujo. Vykdoma suvirinimo procediira
bus sustabdyta. Sis defektas kity funkcijy neveikia.
Veiksmas: Patikrinkite, kaip suvirinimo metu veikia suvirinimo programos.
Jei klaida kartojasi, iSkvieskite tech. priezilros inZinieriy.

27 Baigési viela / uzstrigo techniné jranga
ISorinio maitinimo Saltinio klaidos kodas
Veiksmas: Zr. prijungty jrenginiy naudojimo instrukcijas.

28 Prarasti programos duomenys
Programa neveikia.
Veiksmas: Paleiskite jrenginj iS naujo i§jungdami maitinimg. Jei klaidos
pasalinti nepavyko, iSkvieskite tech. priezilros inZinieriy.
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Defekto
kodas

Apibudinimas

29

Neteka ausinimo vanduo
ISorinio maitinimo Saltinio klaidos kodas

Si klaida generuojama, jei per 10 sekundziy nuo jjungimo i$ budéjimo rezimo
nepasiekiamas reikiamas ausinimo vandens srautas.

Veiksmas: Zr. prijungty jrenginiy naudojimo instrukcijas.

30

VirSyta reguliatoriaus naudojimo trukmé

Reguliatorius naudojamas pernelyg ilgai (tik MIG / MAG).

32

Neteka dujos
ISorinio maitinimo Saltinio klaidos kodas

Veiksmas: Zr. prijungty jrenginiy naudojimo instrukcijas.

40

Nesuderinami jrenginiai
Prijungtas netinkamas vielos tiekimo jrenginys. Sustabdomas kity procediry
paleidimas

Veiksmas: prijunkite tinkama vielos padavimo jrengin;.

54

Praéjo techninés prieziaros laikas
Praéjo techninés priezidros laikas, numatytas kontaktiniam galiukui pakeisti.

Veiksmas: Pakeiskite kontaktinj galiuka.

60

RySio sutrikimas
Vidiné sistemos CAN magistralé laikinai nebeveikia dél per didelio jkrovio.
Atliekama suvirinimo procedira sustabdoma.

Veiksmas: patikrinkite, ar visi jrenginiai prijungti tinkamai. Paleiskite jrenginj
i$ naujo iSjungdami maitinima. Jei klaidos paS$alinti nepavyko, iSkvieskite
tech. priezidros inZinieriy.

64

Valdiklio tipo jkélimo klaida
Paleidimo / atminties nuskaitymo metu i§ U8 j energijos Saltinj pasiystas
nepalaikomo tipo valdiklis.

Veiksmas: Pakeiskite reguliatoriaus tipg.

70

VirSyta srovés matavimo reikSmeés riba
Srovés matavimo reikSmés virsijo ribas.

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

71

VirSyta jtampos matavimo reikSmés riba
Jtampos matavimo reikSmés virSijo ribas.

Veiksmas: patikrinkite, ar jtampos riba nustatyta tinkamai, ir sujungimo
kokybe.

72

VirSyta galios matavimo reikSmés riba
Galios matavimo reikSmés virsijo ribas.

Veiksmas: patikrinkite, ar galios riba nustatyta tinkamai, ir sujungimo
kokybe.
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Defekto
kodas

Apibudinimas

73

VirSyta vielos padavimo srovés matavimo reik§meés riba
Vielos padavimo srovés matavimo reikSmés virsijo ribas.

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

75

Perskaiciuoti perspéjimo sinergijos duomenys

Sinergijos duomenys perskaiciuoti.

Veiksmas: Jei norite priimti perskaiCiuotus duomenis, paspauskite jvesties
klavisa.

76

Norint virinti, reikia prisijungti
Virinimo paleisti negalima, nes naudotojas neprisijunges. Si klaida gali bati
pateikiama tik jei aktyvi funkcija ,Login Required Service*.

Veiksmas: Suaktyvinkite naudotojo paskyra ir prisijunkite.

78

Traksta atitinkamos trumposios / purskimo linijos
Pasirinktg impulsinio suvirinimo sinergijos linijg atitinkanti trumpoji / pur§kimo
linija (tos pacios medziagos, dujy misinio ir matmeny) nepasiekiama.

Veiksmas: Sukurkite atitinkamg naudotojo nustatytg sinergijos trumpajg /
purskimo linijg ir paleiskite i$ naujo.

10.2 Eksportavimas / importavimas

Pagrindinis meniu — Priemonés — Eksportavimas / importavimas
Eksportavimo / importavimo meniu galima perkelti informacijg j valdymo skydg ir i$ jo
naudojant USB atmintine.

Gali bati perkelta tokia informacija:

* Suvirinimo duomeny Eksportavimas / importavimas
rinkiniai
» Sistemos nustatymai Eksportavimas / importavimas
* Riby nustatymas Eksportavimas / importavimas
* Matavimy ribos Eksportavimas / importavimas
+ Klaidy Zurnalas Eksportavimas
+ Kokybés funkcijy zurnalas Eksportavimas
* Gamybos statistika Eksportavimas
+ Sinergijos linijos Eksportavimas / importavimas

* Pagrindiniai nustatymai Eksportavimas / importavimas

Prijunkite USB atmintj. ApraSymg apie tai, kaip prijungti USB atmintine, rasite skyriuje ,USB
jungtis®. Pasirinkite eilute su informacija, kurig reikia perkelti. Paspauskite EKSPORTAVIMAS
(EXPORT) arba IMPORTAVIMAS (IMPORT), priklausomai nuo to, ar informacija turi bati

eksportuojama,

0460 896 501
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EXPORT/IMPORT

WELD DATA SETS
SYSTEM SETTINGS
SETTING LIMITS
MEASURE LIMITS

ERROR LOG

QUALITY FUNCTION LOG
PRODUCTION STATISTICS
SYNERGIC LINES

BASIC SETTINGS

EXPORT ’I IMPORT ’I ‘I ‘I QuIT

10.3  Faily tvarkyklé

Pagrindinis meniu — Priemonés — Faily tvarkyklé
Faily tvarkykléje galite apdoroti informacijg ir USB atmintingje (C:\). Faily tvarkyklé leidzia
trinti ir kopijuoti suvirinimo ir kokybés duomenis rankiniu bidu.

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

Valdymo skydas jsimena, kurioje faily tvarkyklés vietoje buvote pastargjj karta, todél kitg
kartg atsidare grjSite j tg pacig vietg faily struktdroje.

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATEI ‘I ALT. ’I QUIT

Norédami nustatyti, kiek atmintinéje lieka laisvos vietos, naudokités funkcija INFO.
Atnaujinkite informacijg paspausdami NAUJINTI (UPDATE).
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Kai norite iStrinti, pakeisti pavadinimg, sukurti naujg aplanka, kopijuoti ar jdéti, paspauskite
PAPILD. (ALT). Pasirodo saraSas, i$ kurio galite rinktis. Jei pasirenkama (..) arba aplankas,
galite tik kurti naujg aplankg arba j jj jdéti i5 anksto nukopijuotg failg. Jei pasirinkote failg,
parinktys PERVADINTI (RENAME), KOPIJUOTI (COPY) arba |DETI (PASTE) bus pridétos,
jei i$ anksto nukopijavote failg.

Pasirinkite aplankg arba failg ir paspauskite PAPILD. (ALT).

FILE MANAGER
WeldData
NEW FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml
~ Weldoffice.dat
INFO UPDATE ALT. QUIT
Sis sgradas rodomas, kai nuspaudziate CoPY
PAPILD. (ALT). PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1  Failo / aplanko trynimas

Pasirinkite failg arba aplanka, kuris turi bati trinamas, ir paspauskite ALT.

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

Failas / aplankas pasalintas. Kad aplankg bGty galima istrinti, jis turi bati tuscias, t. y. i$
pradziy istrinkite aplanke esancius failus.

10.3.2 Failo / aplanko pervardijimas

Pasirinkite failg arba aplanka, kuris turi bati pervardijamas, ir paspauskite ALT.

Pasirinkite PERVARDYTI (RENAME) ir DELETE
paspauskite VESTIES MYGTUKA (ENTER). | cenamvie
NEW FOLDER

Ekrane pasirodo klaviatira. Naudodami kairéje esantj ratukg pakeiskite eilute ir rodykliy
mygtukais judékite j kaire ir j deSine. Pasirinkite simbolj / funkcijg, kurie turi bati naudojami, ir
paspauskite ENTER.
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10.3.3 Naujo aplanko sukurimas

Pasirinkite, kur naujas aplankas turi bati patalpintas, ir paspauskite ALT.
Pasirinkite NAUJAS APLANKAS (NEW

FOLDER) ir paspauskite [VESTIES DELETE
MYGTUKA (ENTER). RENAME
NEW FOLDER

Ekrane pasirodo klaviatira. Naudodami kairéje esantj ratukg pakeiskite eilute ir rodykliy
mygtukais judékite j kaire ir j deSine. Pasirinkite simbolj / funkcijg, kurie turi bati naudojami, ir
paspauskite ENTER.

10.3.4 Faily kopijavimas ir jdéjimas
Pasirinkite failg, kuris turi bati kopijuojamas, ir paspauskite ALT.

Pasirinkite KOPIJUOTI (COPY) ir
paspauskite VESTIES MYGTUKA (ENTER). | copy

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Nustatykite zymeklj ties aplanku, kuriame turi bati patalpintas kopijuojamas failas, ir
paspauskite ALT.

Pasirinkite ]DETI (PASTE) ir paspauskite
JVESTIES MYGTUKA (ENTER). COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Kopija iSsaugoma kaip ,,Copy of“ ir originalus pavadinimas, pvz., Copy of WeldData.awd.

10.4  Nustatymo riby redagavimas

Pagrindinis meniu — Priemonés — Nustatymo riby redagavimas

Siame meniu nustatote savo didziausias ir maziausias jvairiy suvirinimo metody reik3mes.
Ribos negali bati auksciau arba zemiau reikSmiy, kurioms sukonfigiruotas maitinimo Saltinis.
Yra 50 iSsaugojimo viety. Pasirinkite tuSCios saugojimo vietos eilute ir paspauskite [VESTIES
MYGTUKA (ENTER). Pasirinkite procesg (MIG / MAG, MMA, TIG) ir paspauskite |[VESTIES
MYGTUKA (ENTER). MIG / MAG suvirinimui galima pasirinkti maks. ir min. jtampos ir vielos
padavimo greicio reikSmes.
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EDIT SETTING LIMITS

PROCESS MIG/MAG

VOLTAGE

- MIN 8.0V

- MAX 60.0 V

WIRE SPEED

- MIN 0.8 M/MIN

- MAX 25.0 W/MIN
STORE ‘I AUTO ‘I DELETE ‘I ‘I QuIT

Vykdomam MMA ir TIG suvirinimui gali bati kei€¢iamos maks. ir min. reikSmés.

SETTING LIMITS

20 - 394 AMP

I I B TN

Kai reikSmés pakei¢iamos, paspauskite ISSAUGOTI (STORE). Kai uzduodamas klausimas,
ar ribiné reik§mé turi bati iSsaugota pasirinktoje saugojimo vietoje, paspauskite NE (NO) arba
TAIP (YES). Saugojimo vietos reikSmes galima pamatyti apatinéje eilutéje. Tokiu atveju 2
saugojimo vieta MMA ribinéms reikSméms yra 20—-394 A.

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

Kai paklausiama, ar nustatymo ribos turi bati nustatomos automatiskai, paspauskite NE (NO)
arba TAIP (YES) ir tada ISSAUGOTI (STORE), jei nustatymai turi bati iSlaikomi.

10.5 Matavimo riby redagavimas

Pagrindinis meniu — Priemonés — Matavimo riby redagavimas

Siame meniu nustatote savo jvairiy suvirinimo metody matavimo reikdmes. Yra 50
iSsaugojimo viety. Pasirinkite tus€ios saugojimo vietos eilute ir paspauskite [VESTIES
MYGTUKA (ENTER). Pasirinkite procesg paspausdami [VESTIES MYGTUKA (ENTER).
Tada pasirodZiusiame sgrase pasirinkite suvirinimo procesg ir vél paspauskite ENTER.

Gali bati pasirenkamos Sios reikSmés:
MIG / MAG suvirinimui

* jtampa: laikas (0—10 s), min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

» srové: laikas (0—-10 s), min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

e iSvestis: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

» vielos padavimo jrenginio srove: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

Patarimas: siekiant iSvengti padavimo problemy, ypa¢ automatinio suvirinimo metu,
rekomenduojama, kad maksimali reik§me baty suteikta padavimo jrenginio variklio srovei.
Didelé variklio srové reiSkia padavimo problemas. Norint suteikti tinkamg maksimalig
reikSme, rekomenduojama iSstudijuoti variklio srove vieno ménesio suvirinimo laikotarpiu.
Tada suteikiama tinkama maksimali reikSmé.
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MMA ir TIG suvirinimui

+ jtampa: laikas (0—10 s), min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis
* srové: laikas (0—10 s), min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis
* iSvestis: min., maks., min. vidurkis, maks. vidurkis

Nustatykite pageidaujamag reikSme vienu i$ deSinéje puséje esanciy ratuky ir paspauskite
ISSAUGOTI (STORE).
Dialogo laukelyje jusy paklaus, ar norite iSsaugoti pasirinktg saugojimo vietg. Jei norite

iSsaugoti reikSme, paspauskite TAIP (YES). Saugojimo vietos reikSmes galima pamatyti
apatinéje eilutéje.

MEASURE LIMITS

1-MIG
2-TIG
3.
4 -
5-
6 -
T -

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

AUTOMATINIU (AUTO) reZimu ribos nustatomos automati$kai pagal pastargsias naudotas
matavimo reikSmes.

Kai paklausiama, ar matavimo vreikémés turi bdti nustatomos automatisSkai, paspauskite NE
(NO) arba TAIP (YES) ir tada ISSAUGOTI (STORE), jei nustatymai turi bati iSlaikomi.

10.6  Gamybos statistika

Pagrindinis meniu — Priemonés — Gamybos statistika

Gamybos statistika iSsaugos bendro lanko laiko, bendro medziagos kiekio ir suvirinimo darby
kiekio informacijg nuo pastarojo atstatymo. Joje taip pat iSsaugomi duomenys apie pastarojo
suvirinimo darbo lanko laikg ir panaudotos medziagos kiekj. Informacijos tikslu taip pat
rodomas apskaiciuotas lydytos vielos medZiagos kiekis ilgio vienetui kai buvo atliktas
pastarasis atstatymas.

Suvirinimo darby kiekis nedidéja, jei lanko laikas buvo trumpesnis, nei 1 sekundé. Dél Sios
prieZzasties panaudotos medziagos kiekis trumpam S$io tipo suvirinimui nerodomas. Taciau
medZiagos sunaudojimas ir laikas jtraukti j bendrajj medziagos sunaudojimg ir laika.
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PRODUCTION STATISTICS
LAST WELD TOTAL

ARC TIME 0s 0s

CONSUMED WIRE 0g 0g

BASED ON 0g/m

NUMBER OF WELDS 0

LAST RESET 081114 08:38:03
RESET ‘I UPDATE ‘I ‘I I QuUIT

Kai nuspaudziate ATSTATYMAS (RESET), visi skaitikliai atstatomi. Data ir laikas rodo
pastargjg atstata.

Jei neatstatote skaitikliy, jie automatiskai atstatomi, kai vienas i$ jy pasiekia didZiausig
reikSme.

Didziausios skaitikliy reikSmés

Laikas 999 valandos, 59 minutés, 59 sekundés
Svoris 133 50 000 gramy
Kiekis 65 535

Medziagos suvartojimas neskaiCiuojamas, kai naudojamos konkrecios kliento sinergijos
linijos.

10.7 Kokybés funkcijos

Pagrindinis meniu — Priemonés — Kokybés funkcijos
Kokybés funkcijos iSsaugo informacijg apie jvairius jdomius atskiry suvirinimo darby
duomenis.

Sios funkcijos yra tokios:

* suvirinimo pradzios laikas;

* suvirinimo trukmé;

» didzZiausia, maziausia ir vidutiné srové suvirinimo metu;

» didziausia, maziausia ir vidutiné jtampa suvirinimo metu;
» didzZiausia, maziausia ir vidutiné iSvestis suvirinimo metu.

Tam, kad bGty galima apskaiciuoti kars€io jvestj, pasirinktas suvirinimas pazymimas.
Pereikite i§ vieno suvirinimo j kitg virSutiniu deSinés pusés ratuku (#) ir sureguliuokite jungties
ilgj apatiniu ratuku (*). Paspauskite ATNAUJINTI (UPDATE) ir suvirinimo jrenginys
apskaiciuos pasirinkto suvirinimo karscio jvest;.

Suvirinimo darby skai€ius nuo pastarojo atstatymo rodomas apatinéje eilutéje. Gali bati
iSsaugota mazdaug 100 suvirinimo darby informacija. Jei atliekama daugiau kaip 100
suvirinimo darby, pirmasis iStrinamas. Kad suvirinimas buty jregistruotas, jis turi trukti ilgiau,
kaip sekunde.

Pastarasis jsimintas suvirinimo darbas rodomas ekrane, nors taip pat galima pereiti prie kity
jsiminty suvirinimo darby. Visi Zurnalai iStrinami, kai nuspaudziate ATSTATYMAS (RESET).
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IQIJFILIT'!L" FUHCT I OHE a

#WELD: 1 »~ 4 ol LEMGTH: 1082 cm

START ZOQZ1003 160:14:43
WELD TIME Gi:cd:a: WELD DATA:
HEAT IHPUT: 3.12 kJ-mm

Suvirinimo duomeny grafiko aprasymas

Kiekvienas suvirinimo duomeny grafikas gali bati su trumpu apraSymu. Meniu NUSTATYTI
(SET) ir REDAGUOTI APRASYMA (EDIT DESCRIPTION) ka tik iSkviestam suvirinimo
duomeny grafikui naudojant integruotg klaviatirg gali biti suteiktas ne daugiau kaip 40
simboliy apraSymas. Esamg aprasyma taip pat galima keisti arba trinti.

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

10.7.1  Kokybés duomeny iSsaugojimas
Pagrindinis meniu — Priemonés — Eksportavimas / importavimas

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

USB atmintinés prijungimas prie valdymo skydo, Zr. skyriy ,Faily tvarkykle®.

Pasirinkite KOKYBES FUNKCIJ|) ZURNALAS (QUALITY FUNCTION LOG), paspauskite
EKSPORTUOTI (EXPORT).

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

Visas kokybés duomeny rinkinys (informacija apie mazdaug 100 pastaryjy suvirinimo darby),
iSsaugotas valdymo skyde, dabar iSsaugomi USB atmintuke.

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

Daugiau apie kokybés funkcijg skaitykite skyriuje ,Kokybés funkcijos®.
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10.8 Naudotojo nustatyti sinergijos duomenys

Pagrindinis meniu — Priemonés — Naudotojo nustatyti sinergijos duomenys
Galima sukurti savo sinergijos linijas vielos padavimo grei€io ir jtampos atzvilgiu. Galima
iSsaugoti ne daugiau kaip deSimt sinergijos linijy.

Nauja sinergijos linija sukuriama atliekant du veiksmus:

» Nustatykite naujg sinergijos linijg, nurodydami jtampos / vielos padavimo koordinaciy
numerj, zr. taSkus A-D Siame paveikslélyje:

Jtampa

» Vielos padavimas

» Nurodykite vielos / dujy kombinacijg, kuriai turi bati taikoma sinergijos linija.
10.8.1  Nurodykite jtampos / vielos koordinates

Norint sukurti sinergijos linijg trumpo / purSkiamojo lanko metodui reikalingos keturios
koordinatés; impulsiniam metodui reikia dviejy koordinaciy. Tada Sios koordinatés turi bati
iSsaugomos suvirinimo duomeny atmintyje atskirais suvirinimo duomeny numeriais.

Trumpas / purSkiamasis lankas

» |8kelkite pagrindinj meniu ir pasirinkite MIG / MAG metodg TRUMPAS /
PURSKIAMASIS.

» Pasirinkite pageidaujamas jtampos ir vielos padavimo greicio reikSmes pirmajai
koordinatei.

» Atidarykite ATMINTIES meniu ir iSsaugokite pirmajg koordinate, suteikdami bet kokj
numerj.
Keturios trumpos / purSkiamojo lanko linijos koordinatés gali biti iSsaugomos bet
kuriuo numeriu. Pristatymo i§ gamyklos metu joms suteikti numeriai 96, 97, 98 ir 99.
Didesnio suvirinimo duomeny numerio jtampos, parametro R paleidimo ir vielos
padavimo greicio reikdmeés turi biti didesnés, nei artimiausio Zemesnio suvirinimo
duomeny numerio.
Visy keturiy suvirinimo duomeny numeriy suvirinimo parametry indukcija ir
reguliatoriaus tipo reikSmé turi bati tokia pati.

* Nustatykite reikiamy koordinaciy numerj ir pereikite prie skyriaus , Tinkamos vielos /
dujy kombinacijos nurodymas®.

Impulsai

» |18kelkite pagrindinj meniu ir pasirinkite MIG / MAG metodg IMPULSINIS.
» Pasirinkite pageidaujamas jtampos ir vielos padavimo greicio reikSmes pirmajai
koordinatei.
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+ Atidarykite ATMINTIES meniu ir iSsaugokite pirmajg koordinate, suteikdami bet kokj
numer;j.
Didesnio suvirinimo duomeny numerio jtampos, vielos padavimo greicio, impulso
daznio, impulso amplitudés, parametro R paleidimo ir foninés srovés reikSmés turi bti
didesnés, nei artimiausio Zemesnio suvirinimo duomeny numerio.
Abiejy suvirinimo duomeny numeriy suvirinimo parametry impulso laikas, Ka, Ki ir
nuolydZio reikSme turi bati tokia pati.

» Nustatykite reikiamy koordinaciy numerj ir pereikite prie skyriaus ,Tinkamos vielos /
dujy kombinacijos nurodymas*.

10.8.2 Tinkamos vielos / dujy kombinacijos nurodymas
Nustatykite Zymeklj ties eilute VIELA (WIRE) ir paspauskite VESTIES MYGTUKA (ENTER).

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Cco2
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
Pasirinkite sgraSe esamg alternatyvg ir Fo ER70S |
paspauskite [VESTIES MYGTUKA (ENTER). |ss ER316Lsi |
Duplex ER2209 |
AlMg ER5356
AISi ER4043
Fe E70 MCW

Tuo padiu badu pasirinkite APSAUGINES

Cco2
DUJOS (SHIELDING GAS) ir paspauskite Ar 18%CO2 I
JVESTIES MYGTUKA (ENTER). Ar2%02 |
Ar
He
ArHeO2
Tuo paciu bidu pasirinkite VIELOS o6 |
SKERSMUO (WIRE DIAMETER) ir 0:8 - |

paspauskite VESTIES MYGTUKA (ENTER). |10 mm |
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm

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

Operacija baigta — sinergijos linija buvo nustatyta.

PASTABA!

Kiekvienu impulsinio metodo atveju reikalinga atitinkama trumpa / purSkiamosios
linijos sinergija.
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Kai impulsiniam metodui sukuriate naujg sinergijos linijg, visada gausite jspéjamajj
pranesimg, nurodantj, kad atitinkama linija nebuvo sukurta trumpam / purSkiamojo lanko
metodui. Pranedimas atrodys taip: /JSPEJIMAS! Néra atitinkamos trumpo / purskiamojo lanko
sinergijos linijos.

10.8.3 Savo vielos / dujy alternatyvos sukurimas

Vielos / dujy alternatyvy sgrasg galima iSplésti iki deSimties savo sukurty alternatyvy.
Kiekvieno sgraso apacioje yra tuscia eilute (---). Nustatydami zymekl;j ties Sia eilute ir
paspausdami ENTER gaunate prieigg prie klaviatiros, kuri jums leidzia jvesti savo
alternatyvas.

Pasirinkite eilute --- ir paspauskite |[VESTIES

Ar15%CO
MYGTUKA (ENTER). s

Ar8%02

Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C0O2 |

Valdymo skydo klaviatira naudojama taip:

* Naudodami kairés pusés ratukg ir
rodykliy mygtukus nustatykite zymeklj ties
pageidaujamu klaviatiros simboliu.
Paspauskite VESTIES MYGTUKA
(ENTER). Tokiu badu jveskite visag
simboliy eilute, kurig gali sudaryti ne
daugiau kaip 16 Zenkly.

ACMaE 163

+ Paspauskite ATLIKTA (DONE). el

Alternatyva, kuriai suteikéte pavadinima,
gali bati matoma sarase.

IStrinkite pavadinta alternatyva tokiu budu:
» Pasirinkite savo vielos / dujy alternatyvg i$ atitinkamo sgra3o.
» Spauskite TRINTI (DELETE).

PASTABA!

Pavadintos vielos / dujy alternatyvos istrinti negalima, jei ji jtraukta j suvirinimo
duomeny rinkinj, kuris Siuo metu yra darbinéje atmintyje.

10.9 Kalendorius

Pagrindinis meniu — Priemonés — Kalendorius
Cia nustatoma data ir laikas.

Pasirinkite eilute, kurioje reikia nustatyti: DATE & TIME o
metus, ménesj, dieng, valandas, minutes,
sekundes ir UTC laiko juostg. Naudodami
vieng i$ deSinés pusés ratuky nustatykite
tinkamg reikSme. Paspauskite NUSTATYTI
(SET).

2Em3 1 EHE 02:11:42

I B N T
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10.10 Naudotojo paskyros

Pagrindinis meniu — Priemonés — Naudotojo paskyros

Kartais itin svarbu kokybés prasme, kad maitinimo Saltinio negaléty naudoti nejgalioti
asmenys.

Siame meniu jregistruojamas naudotojo vardas, paskyros lygis ir slaptazodis.

Pasirinkite NAUDOTOJO VARDAS (USER T ———
NAME) ir paspauskite VESTIES MYGTUKA  hEramms
(ENTER). Nusileiskite iki tuscios eilutés ir EED
paspauskite ENTER. Naudodami klaviatirg
jrasykite naujg naudotojo vardg naudodami
kairés pusés ratukg, desinigjg ir kairigjg
rodykles ir paspauskite ENTER. Yra vietos 16
naudotojy paskyry. Kokybés duomeny - -
failuose matysis, kurie naudotojai atliko
konkrety suvirinimo darba.

ADMIMISTRATOR
A0 TH

Eilutéje PASKYROS LYGIS (ACCOUNT LEVEL) pasirinkite tarp:

* Administratorius, neribota prieiga (gali pridéti naujus naudotojus)
* Vyresnysis naudotojas, turi prieigos teisés viskam, iSskyrus:
o uzrakinimo kodas
o keli vielos padavimo jrenginiai
o kalendorius
o naudotojo paskyros
» |prastas naudotojas, prieigos teisé prie matavimo meniu
+ Suvirinimo duomeny atminties naudotojas gali pasiekti matavimo meniu, bet negali
keisti jtampos arba vielos padavimo greicio
o Suvirtojo atminties naudotojas gali pasiekti SUVIRINIMO duomeny atmintj ir
atkurti kitas atmintis.
o Suvirtojo atminties naudotojas negali saugoti arba redaguoti suvirinimo
duomeny atminciy.

Naudodami klaviatiirg eilutéje NAUDOTOJO SLAPTAZODIS (USER PASSWORD) jveskite
slaptazodi. Kai jjungiamas maitinimo Saltinis ir suaktyvinamas valdymo skydas, ekrane bus
praSoma jvesti slaptazod;.

Jei pasirenkate, kad Sios funkcijos naudoti nenorite ir kad maitinimo Salltinis ir valdymo skydu
galéty naudotis visi naudotojai, pasirinkite NAUDOTOJO PASKYROS ISJUNGTOS (USER
ACCOUNTS OFF).

Keisti naudotoja

Kai NAUDOTOJO PASKYROS yra
JJUNGTOS, rodomas $is meniu. Jame galima  |=wr=egr=p
keisti naudotoja. |veskite naudotojo
slaptazod;j ir prisijunkite arba pasirinkite
UZDARYTI (QUIT), kad grjztuméte |
priemoniy meniu.

CHANGE USER )
SSWarRD

B I Y

10.11 Jrenginio informacija

Pagrindinis meniu — Priemonés — |Jrenginio informacija
Siame meniu galite matyti tokig informacija:
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* Masinos identifikatoriai
+ Mazgo ID
2 = maitinimo Saltinis;
3 = vielos tiekimas
8 = valdymo skydas
* Programinés jrangos versija

UNIT INFORMATION

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

0460 896 501
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11 ATSARGINIY DALIY UZSAKYMAS

11 ATSARGINIY DALIY UZSAKYMAS

DEMESIO!
Remontg ir elektros darbus turéty atlikti jgaliotas techninés priezidros inZinierius.
Naudokite tik originalias atsargines ir susidévincCias dalis.

U8, sukurtas ir iSbandytas pagal tarptautinius ir Europos standartus 60974-1 ir 60974-10 .
Priezitros arba remonto darbus atlikes prieZitros skyrius privalo uztikrinti, kad gaminys vél
atitikty nurodytg standarta.

Atsargines dalis galima uzsakyti i$ artimiausio ESAB platintojo, zr. galinj Sio dokumento
virSelj. Uzsakydami detales, nurodykite gaminio tipg, serijos numerj, pavadinimg ir atsarginés
detalés numerj pagal atsarginiy detaliy sgrasg. Turint Sig informacijg, lengviau iSsiysti ir
tinkamai pristatyti reikalingg detale.
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MENIU STRUKTURA

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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MENIU STRUKTURA

0460 896 501

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

CONFIGURATION p

TOOLSp

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

FAST

|

TIG Constant |

TIG Pulsed |

SET ‘

SET ’

Current

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

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

-90 -
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MENIU STRUKTURA

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

-92-
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Funkcijy skirtumai

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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VIELOS IR DUJU MATMENYS

VIELOS IR DUJY MATMENYS

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 % CO,

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% CO, 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, 1,01.214*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 maziausias 1,0

didziausias

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

* 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 1,2,1,6

AISi ER4043 Ar 1,2,1,6
ERCuSI-A Ar 0,8,1,0
ERCuAI-A1 Ar 1,0

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

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, 1,2, 1,4

Fe MCW 14.11 Ar + 8% CO, 1,2, 1,4

Fe MCW 14.13 Ar +18% CO, 1,2, 1,4

Fe MCW 14.13 Ar + 8% CO, 1,2, 1,4

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

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

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, 0,9, 1,0

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

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm)
AlMg ER5356 Ar 1,2,1,6

AISi ER4043 Ar 1,2,1,6

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, 0,8,1,0

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,9, 1,0

U8, Plus - MIG/MAG - SAT synergy group

Wire type Shielding gas Wire diameter (mm) Work area m/min
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 59-12
Fe MCW 14.11 Ar +18% CO, 1,4 6,6 - 12
Ss 430LNb Ar + 2% CO, 1,0 14,2 - 25
Ss 430Ti Ar + 2% CO, 0,9 16 - 27

Ss 430Ti Ar + 2% CO, 1,0 14,2 - 25
Ss 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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UZSAKYMO NUMERIAI

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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PRIEDAI

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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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

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

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: +32 152579 30
Fax: +32 152579 44

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel: +359 2 974 42 88

Fax: +359 2 974 42 88

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

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

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

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

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

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

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

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

ESAB Automation Ltd
Andover

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

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

GERMANY

ESAB Welding & Cutting GmbH
Langenfeld

Tel: +49 2173 3945-0

Fax: +49 2173 3945-218

HUNGARY

ESAB Kift

Budapest

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

ITALY

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

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

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55

Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

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

POLAND

ESAB Sp.zo.o0.
Katowice

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

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

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

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

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

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

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

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

San Fernando de Henares
(MADRID)

Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

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

ESAB International AB
Gothenburg

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

SWITZERLAND
ESAB Europe GmbH
Baar

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

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

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

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

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

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

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

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 0220
Fax: +1 905 670 4879

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

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

USA

ESAB Welding & Cutting
Products

Florence, SC

Tel: +1 843 669 4411
Fax: +1 843 664 5748

Asia/Pacific

AUSTRALIA

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

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

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

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

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

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

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

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

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

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

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

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting
Ltd

Durbanvill 7570 - Cape Town
Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

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

www.esab.com

Y
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