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1 SIGURANTA

1 SIGURANTA

NOTA!

Unitatea este testata de ESAB intr-o configuratie generala. Integratorul este
responsabil in legatura cu siguranta si functionarea unei configuratii specifice.

Utilizatorii echipamentului ESAB au responsabilitatea finala de a se asigura ca persoanele
care lucreaza sau se afla in apropierea echipamentului respecta masurile de siguranta
corespunzatoare. Masurile de protectie trebuie sa indeplineasca cerintele care se aplica
acestui tip de echipament. Pe langa normele standard care se aplica spatiului de lucru,
trebuie respectate urmatoarele recomandari.

Toate lucrarile trebuie sa fie efectuate de catre personal calificat, familiarizat complet cu
operarea echipamentului. Exploatarea incorecta a echipamentului poate sa conduca la
situatii periculoase care pot determina vatamarea corporala a operatorului si deteriorari ale
echipamentului.

1. Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:
o exploatarea acestuia
amplasamentul dispozitivelor de oprire in caz de urgenta
functia acestuia
masurile de protectie relevante
sudarea si taierea sau celelalte functii aplicabile ale echipamentului
2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:
o nici o persoana neautorizata nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului
cand acesta este pornit
o nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu
echipamentul
3. Spatiul de lucru trebuie:
o sa fie adecvat scopului
o sa nu aiba curenti de aer
4. Echipament individual de siguranta:
o Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum
ochelari de protectie, imbracaminte neinflamabila, manusi de protectie
o Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa
cauzeze arsuri
5. Masuri generale de protectie:
o Asigurati-va ca este conectat sigur cablul de retur
o Lucrarile la echipamentul de inalta tensiune trebuie efectuate numai de catre
un electrician calificat
o Echipamentul corespunzator de stingere a incendiilor trebuie sa fie marcat in
mod vizibil si sa fie la indeméana
o Lubrifierea si intretinerea echipamentului nu trebuie sa se efectueze in timpul
exploatarii

o O O O

Cititi si asigurati-va ca intelegeti manualul de instructiuni inainte de instalare sau de
exploatare.

PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALTI!
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1 SIGURANTA

ATENTIE!

Aceste INSTRUCTIUNI se adreseaza operatorilor experimentati. Daca nu sunteti
complet familiarizat cu principiile de functionare si practicile de siguranta pentru
echipamentul de sudura, va indemnam sa cititi brosura noastra, ,Precautii si
practici de siguranta pentru arc electric, taiere si craituire”, formularul 52-529. NU
permitefi persoanelor neinstruite sa instaleze, utilizeze sau sa intretina acest
echipament. NU incercatli sa instalati sau sa utilizati acest echipament pana cand
nu ati citit si Inteles pe deplin aceste instructiuni. Daca nu intelegeti aceste
instructiuni in totalitate, contactati-va furnizorul pentru informatii suplimentare.
Asigurati-va ca cititi Masurile de protectie inainte de instalarea sau utilizarea
acestui echipament.

NOTA!

Predati echipamentul electronic uzat la centrul de
reciclare!

In conformitate cu prevederile Directivei Europene

2012/19/CE privind deseurile de echipamente electrice si

electronice, precum si cu implementarea acesteia conform

legislatiei nationale, echipamentul electric si/sau electronic _
care a atins limita maxima a duratei de viata trebuie sa fie

predat la un centru de reciclare.

Ca persoana responsabila pentru echipament, aveti
responsabilitatea de a obtine informatiile despre statiile de
colectare autorizate.

Pentru mai multe informatii, contactati cel mai apropiat
distribuitor ESAB.
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2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

Pentru a beneficia cat mai mult posibil de echipamentul dvs. de sudura, va recomandam sa
cititi acest manual cu instructiuni.

Pentru informatii generale despre operare, consultati manualele cu instructiuni referitoare la
sursa de alimentare si la unitatea de alimentare cu sarma.

Textul prezentat pe afisaj este disponibil in urmatoarele limbi: Engleza, suedeza, finlandeza,
norvegiana, daneza, germana, franceza, italiana, olandeza, spaniola, portugheza, maghiara,
poloneza, ceha, chineza si turca.

NOTA!

in functie de produsul in care este instalat, pot aparea diferente in modul de
functionare al panoului.

2.1 Panou de comanda Aristo U82

Panoul de comanda este furnizat cu o consola de montare cu suruburi si cu un manual de
instructiuni in limba engleza. Pe panou este montat un cablu de 1,2 m. O memorie USB si un
cablu de prelungire sunt disponibile ca accesorii, consultati capitolul ,ACCESORII” din acest
manual.

Manualele de instructiuni in alte limbi se pot descarca de pe site-ul web: www.esab.com

1. Spatiu pentru memoria USB
2.  Buton pentru cursorul mobil

R——— |

SHORT/SPRAY: 0.9 am

# 0.0Volt
4. Taste programabile ® 0Amp

* 6.0 m/min
m“

5. Meniu S

6. Enter E —

7.  Buton pentru cresterea sau scaderea
valorilor setate si pentru setarea tensiunii,
#

8.  Buton pentru cresterea sau scaderea
valorilor setate si pentru setarea vitezei de
avans a sarmei, *

wST [IWST | WST | WSy

211 Taste si butoane
Taste programabile (4)

Cele cinci taste aranjate in sir sub afisaj au diferite functii. Acestea
sunt taste ,programabile”, adica pot avea diferite funcitii, conform
meniului Tn care lucrati momentan. Se poate vedea functia curenta
pentru aceste taste in textul din randul de jos al afigajului.

Atunci cand functia este activa, acest lucru este indicat de culoarea

WELD
alba a tastei: :DﬁTﬁ 2 I
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2 INTRODUCERE

Tasta meniu (5)

Utilizarea tastei MENIU va duce intotdeauna inapoi la meniul principal:

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

Tasta Enter (6)

Ca
. . wed N .
Utilizarea tastei Enter - confirma o selecfie.

Buton cursor (2)
Utilizarea butonului din stdnga muta cursorul pe diferite randuri de pe afisa;.

Butoane plus/minus (7, 8)
Butoanele din partea dreapta cresc sau scad valoarea unei setari. Pe o parte a butoanelor
este prevazut un simbol, un patrat # sau o steluta *. Majoritatea setarilor numerice pot fi
reglate cu oricare buton, desi anumite setari trebuie realizate cu un buton specific.

2.2

Pe partea din spate a panoului de comanda
exista un stand rabatabil care va permite sa
puneti panoul jos si sa continuati vizualizarea
afisajului in pozitie verticala. Standul
actioneaza si ca dispozitiv de montare,
permitdnd suspendarea panoului de
comanda de unitatea de alimentare cu

sarma.

0460 896 501
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2 INTRODUCERE

2.3 Conexiune USB

Pot fi utilizate memorii USB externe pentru a transfera programe pe si de pe panoul de
comanda. Puteti afla mai multe in sectiunea ,Export/import”.

Fisierele produse in panoul de comanda sunt stocate ca fisiere xml. Memoria USB trebuie
formatata ca FAT 32 pentru a functiona.

Tn timpul utilizarii normale nu exista niciun risc de infectare a echipamentului cu ,virusi”.
Pentru a elimina in totalitate acest risc, va recomandam sa nu mai utilizati in alte scopuri
memoria folosita impreuna cu acest echipament.

Este posibil ca anumite memorii USB sa nu functioneze cu acest echipament. Va
recomandam sa utilizati memorii USB de la un furnizor cu reputatie buna. ESAB nu accepta

nicio raspundere pentru daunele cauzate ca urmare a utilizarii incorecte a unei memorii
USB.

2.31 Introducerea memoriei USB

Procedati dupa cum urmeaza:

» Dezactivati comutatorul principal al sursei de alimentare.

» Deschideti capacul de pe latura stdnga a panoului de
comanda.

* Introduceti memoria USB in conectorul USB.

« Tnchideti capacul.

+ Activati comutatorul principal al sursei de alimentare.

24 Primul pas — selectarea limbii

Acest meniu apare pe afisaj atunci cand porniti echipamentul pentru prima data.

SHORT-SPRAY :_COg [ - B

H 0.0Volt
0O Amp

¥ 7.6m/min
FUREE STROKE m

Panoul de comanda este setat pe limba engleza la livrare. Pentru a va selecta limba,
procedati dupa cum urmeaza.

Apasati MENIU pentru a deschide meniul principal.
Utilizand butonul din stanga, pozitionati cursorul pe randul CONFIGURARE.

0460 896 501 -10 - © ESAB AB 2017



2 INTRODUCERE

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%C02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp
FAST
S MEASURE | MEMORY MODE

"
el
Apasati ENTER -

Pozitionati cursorul pe randul LIMBA. Apasati ENTER pentru a deschide lista de limbi

disponibile pentru panoul de comanda.

CONFIGURATION

LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp

REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp
MMA DEFAULTSp

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

AUTO SAVE MODE
TRIGGER WELDDATA SWITCHp

OFF
OFF

ON
OFF

‘I QuIT

Pozitionati cursorul pe randul limbii dvs. si apasati ENTER.

NORSK |
POLSKI |
PORTUGUES |
SUOMI

SVENSKA
CHINESE

0460 896 501 -1 -
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2 INTRODUCERE

25 Afisaj
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
Cursorul

Cursorul panoului de comanda este prezentat ca un camp estompat in jurul textului, cu
textul selectat in culoare alba. Selectia este afisata in manualul de instructiuni in text aldin.

Sageti si bare de derulare

Daca exista mai multe informatii in spatele unui rand, acest lucru este indicat de o sageata
neagra langa text. Pe partea dreapta a afisajului este prevazuta o bara de derulare daca
exista mai multe randuri in lista:

CONFIGURATION H
LANGUAGE ENGLISH
L LK

Casete de text

In partea de jos a afisajului exista cinci casete cu text care descriu functia curenta a celor
cinci taste aflate imediat sub casete.

Modul de economisire a energiei

Pentru a creste durata de functionare a iluminarii de fundal, aceasta este stinsa dupa trei
minute fara activitate.
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2 INTRODUCERE

251 Simbolurile de pe afi§aj

A CD E A Setul de date de sudura selectat
| ! B S =Limita de setare activata
MIGMAG FULSE: 1.0 mm SM 91 a M = Limita de masurare activata
F—# ﬂ.ﬂ UD_I.t C Unitatea de alimentare cu sarma
selectata
G-
@ B nmp D Pictograma pentru starea VRD si
H— = pentru a se afisa daca a intervenit o
'ﬂ /m'l“ eroare, consultati ,Pictograma pentru
poRce | thor. | stRoke VRD si indicarea defectelor”, pagina
13.
E Numarul de pozitie re-apelata din
memorie

F Selectati butonul plus/minus marcat
cu # pentru a creste sau scadea o
valoare de parametru.

G Curent de motor masurat

I

Selectati butonul plus/minus marcat
cu * pentru a creste sau scadea o
valoare de parametru.

| I Mod de editare, pozitia de editare din

| memorie
EDIT SETTING LIMITS =
F'ﬁ:l:l I::E:EiE:

| foeere] o |

25.2 Pictograma pentru VRD si indicarea defectelor
Aceasta pictograma se utilizeaza pentru doua indicatii independente:

» Afisarea starii VRD in sursa de alimentare conectata
» Indicarea aparitiei unui defect

Functia dispozitivului VRD asigura faptul ca tensiunea circuitului deschis nu depaseste 35 V
cand nu se sudeaza. in sursa de alimentare, functia dispozitivului VRD se blocheaza cand
sistemul detecteaza ca a inceput sudura. O functie VRD activa sau inactiva este indicata de
aceeasi pictograma, la fel cum se indica daca a avut loc un defect sau nu. Consultati tabelul
de mai jos.
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2 INTRODUCERE

Pictograma Stare VRD Stare defect
A intervenit un defect,
. . consultati sectiunea ,Jurnal
u VRD inaciva. de erori” din capitolul
INSTRUMENTE".
A intervenit un defect,
i o consultati sectiunea ,Jurnal
=V VRD este activa. de erori” din capitolul
INSTRUMENTE”.
VRD este activa. Fara defecte.
Pictograma nu este afisata. |VRD inactiva. Fara defecte.
NOTA!

Functia VRD lucreaza pentru sursele de alimentare la care este implementata.

2.6 Informatii generale despre setari

Exista trei tipuri de principale de setari:

+ Setarea valorilor numerice
« Setare cu alternative oferite
+ Setarea modului PORNIRE/OPRIRE

2.6.1 Setarea valorilor numerice

Atunci cand setati o valoare numerica, unul din cele doua butoane plus/minus este utilizat
pentru a creste sau scadea o anumita valoare. Un numar de valori poate fi modificat si din
unitatea de comanda de la distanta.

2.6.2 Setare cu alternative oferite

Unele setari se fac prin selectarea unei alternative dintr-o lista.
O astfel de lista poate arata ca mai jos:

MIG/MAG
MMA

TIG
GOUGING

Aici, cursorul este amplasat pe randul pentru MIG/MAG. Daca apasati ENTER in aceasta
pozitie, se selecteaza alternativa MIG/MAG. Daca doriti sa alegefi o alta alternativa in
schimb, pozitionati cursorul pe randul corect, deplasédndu-va in sus sau in jos cu butonul din
stanga. Apoi apasati ENTER. Daca doriti sa iesiti din lista fara a face o seleciie, apasati
IESIRE.

2.6.3 Setari pentru PORNIRE/OPRIRE

Pentru unele funciii, este posibila setarea valorilor PORNIRE si OPRIRE. Functia sinergica
din timpul sudurii MIG/MAG si MMA este un exemplu de astfel de functie. Setarile PORNIRE
sau OPRIRE pot fi selectate dintr-o lista de alternative, dupa cum se descrie mai sus.
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2 INTRODUCERE

2.6.4 IESIRE si ENTER

Tasta programabila din dreapta extrema este utilizata in principal pentru IESIRE, desi,
ocazional, este utilizata pentru alte funciii.

Daca apasati IESIRE, va duceti Tnapoi la meniul sau ecranul anterior.

Tasta E se numeste ENTER in acest manual.

Daca apasati ENTER, executati o optiune selectata dintr-un meniu sau o lista.
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3 MENIURI

3 MENIURI

Panoul de comanda utilizeaza mai multe meniuri diferite. Meniurile sunt Principal,
Configurare, Instrumente, Setare date de sudura, Masurare, Memorie date de sudura si Mod
rapid. Structurile meniurilor sunt prezentate in anexa ,STRUCTURA MENIURILOR” de la
finalul acestui manual. Tn timpul pornirii, pentru scurt timp se afiseaza un ecran de pornire
care contine informatii despre versiunea curenta a programului.

=z
ESAB Uersion: X.XX

Copyright © 2008 - 20XX, ESAB AB Sweden

E LVERIFYING COMFIGURATION. ..

Ecranul de pornire

3.1 Meniul principal

In MENIUL PRINCIPAL, puteti modifica procesul de suduré, metoda de sudura, tipul de
sarma etc.
Din acest meniu puteti continua la toate celelalte sub-meniuri.

MIG/MAG

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

TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE
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3 MENIURI

3.1.1 Meniul de configurare
Tn meniul CONFIGURARE puteti schimba limba, modifica alte setari de baz&, unitatea de
masura etc.
CONFIGURATION
LANGUAGE ENGLISH
CODE LOCKp>
REMOTE CONTROLSp
MIG/MAG DEFAULTSp>
MMA DEFAULTSp
FAST MODE SOFT KEYSp>
DOUBLE START SOURCES OFF
PANEL REMOTE ENABLE OFF
WF SUPERVISION ON
AUTO SAVE MODE OFF
TRIGGER WELD DATA SWITCHp>
3.1.2 Meniul de instrumente

In meniul INSTRUMENTE puteti transfera fisiere, vizualizarea statistici de calitate si

productie, jurnale de erori etc.

TOOLS

ERROR LOGp
EXPORT/IMPORTp>

FILE MANAGERp>

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

CALENDARp>
USER ACCOUNTSp

0460 896 501 -17 -
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3 MENIURI

3.1.3 Meniul de setare a datelor de sudura

In meniul SETARE DATE SUDURA puteti modifica diferiti parametri de sudura. Meniul are
diferite aspecte, in funciie de care proces de sudura este selectat. Exemplul prezinta o
sudura MIG/MAG cu arc scurt/arc spray.

0460 896 501

WELD DATA SETTING

VOLTAGE

WIRE SPEED
INDUCTANCE
SYNERGIC MODE
START DATAp

STOP DATAp
SETTING LIMITSp
MEASURE LIMITSp
SPOT WELDINGp
EDIT DESCRIPTIONp>

CRATER
FILL

-18 -

4-
START ‘I STROKE

282 (+3.5V
6.0 M/MIN
80%

ON
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3.14 Masurare

MEASLURE

In MASURARE, puteti vizualiza valorile masurare pentru diferiti parametri de sudura in timp
ce sudura este in curs.

SHORT/SPRAY. Fe ER70S, CO2, 1.2 mm

# 0.0 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

GAS WIRE 4-
PURGE INCH STROKE REM

Puteti modifica valoarea anumitor parametri din ecranul Masurare. Care sunt acesti
parametri depinde de procesul de sudura care este setat. Valorile parametrilor care pot fi
reglate sunt intotdeauna marcate cu # sau cu *.

Valorile masurate raméan pe afisaj chiar si dupa ce s-a finalizat sudura. Puteti trece la alte
meniuri fara a pierde valorile de masurare. Daca valoarea setata este modificata atunci
cand sudura nu este in curs, valoarea de masurare este modificata la zero, pentru a evita
confuzia.

SFAT:In timpul pulsérii, puteti selecta afisarea valorii tensiunii ca valoare medie sau ca
valoare de varf. Aceasta setare poate fi reglata de la valorile implicite MIG/MAG, consultati
sectiunea ,Valori implicite MIG/IMAG”.
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3.1.5 Meniu de memorie a date de sudura

MEMOR"

In meniul MEMORIE DATE DE SUDURA puteti stoca, reapela, sterge si copia diferite date
de sudura setate. Seturile de date de sudura pot fi stocate in 255 pozitii de memorie diferite.

WELD DATA MEMORY

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

Pentru informatii suplimentare, consultati capitolul , GESTIONAREA MEMORIEI".
3.1.6 Meniul modului rapid

In meniul MOD RAPID, puteti ,asocia” tastele programabile cu pozitiile de memorie pentru
date de sudura. Aceste setari sunt realizate in meniul Configurare. Numarul pozitiei din
memorie selectata este afisat in colful din dreapta sus.

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

# 28.5 Volt
0 Amp
* 6.0 m/min

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

Pentru mai multe informatii, consultati sectiunea , Taste programabile pentru modul rapid”.
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4 SUDURA MIG/MAG

Meniu principal — Proces

La sudarea MIG/MAG se topeste un electrod care este avansat continuu, baia de sudura
fiind protejata de scutul de gaz.

Pulsarea se utilizeaza pentru a influenta transferul picaturilor de la arc, astfel incat acesta sa
ramana stabil si fara stropire, chiar si cu date de sudura inferioare.

Pentru diametre de sarma care pot fi utilizate pentru sudura MIG/MAG cu ARC SCURT/ARC
SPRAY si cu IMPULSURI, consultati anexa ,DIMENSIUNI SARMA $I GAZ” de la finalul
acestui manual.

Atunci cand este selectat procesul MIG/MAG, puteti alege dintre patru metode, selectand
Metoda cu butonul din stdnga, iar apoi apasand ENTER. Alegeti intre arc scurt/arc spray,
impuls sau superpulse, iar apoi apasati ENTER din nou.

MIG/MAG

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

4.1 Setarile din meniul pentru setarea datelor de sudura
4.1.1 Sudura MIG/MAG cu arc scurt/arc spray
Setari Domeniu de in pasi de in functie |Reglabil in

reglare de sinergie sinergie
Tensiune 8-60V 0,25 V (afigat cu X X

0 zecimala)

Viteza de avans a 0,8 - 30,0 m/min 0,1 m/min X
sarmeil)
Inductanta 0-100% 1% X X
Tip regulator 1-12,17 1 X X
Sinergie3) OPRIT sau PORNIT |- - -
Pre-flux de gaz 0,1-25s 0,1s X
Tnceputul fluajului OPRIT sau PORNIT |- X
Pornire calda OPRIT sau PORNIT |- X
Timp pornire calda 0,0-10,0s 0,1s X
Alimentare sarma cu Interval de 0,1 m/min X
pornire calda alimentare cu sarma

complet
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Setari Domeniu de in pasi de in functie |Reglabil in
reglare de sinergie sinergie
Tensiune ,pornire calda” |8,0-60,0V 0,25V (afisat cu X X
0 zecimala)
,Simt tactil”®) 10-16 A(0-16 A)
Pornire progresiva OPRIT sau PORNIT |- X
Parametru de pornire R |8 - 60 0,25 (afisat cu o X
zecimala)
Stingere treptata a arcului |OPRIT sau PORNIT |- X
Timp de stingere treptata |0-10s 0,1s X
a arcului
Alimentare cu sarma 1,5 m/min la viteza (0,1 m/min X
pentru stingerea treptatd | curenta de avans a
finala a arcului sarmei
Tensiune pentru stingerea |8 - 24,7 V X
treptata finala a arcului
Timp de stingere treptata |0,0-5,0s 0,1s X
finala a arcului
Impuls de taiere 10 % - 120 % 1% X
Impuls de eliberare®) OPRIT sau PORNIT
Timp de stingere 0-1s 0,01s X
SCT?) OPRIT, PORNIT sau|- X X
SYNERGIC
Post-flux de gaz 0,1-25s 0,1s X
Limite de setare 1-50 - - -
Limite de masurare 1-50 - - -
Sudura n puncte?d) OPRIT sau PORNIT |- X
Timp sudura in puncte 0-25s 0,1s X

")Domeniul de reglare este dependent de unitatea de alimentare cu sarma utilizata.

3)Domeniul de reglare este dependent de unitatea de alimentare cu s&rma utilizata. Linia
sinergica la livrare: sérma plind (Fe ER70S), gaz de protectie CO2 cu sdrma de 1,2 mm.

5)0-16 A se aplicd pentru sursele de alimentare din seria 5000.

6)Domeniul de reglare este dependent de unitatea de alimentare cu sérma utilizatd. Reglat
din valorile implicite MIG/MAG din meniul de configurare.

7)Atunci cdnd SCT este configurat la PORNIT, setarea Timp de stingere este setatd la
-0,05 s. Atunci cand setarea SCT este configurata la OPRIT, se utilizeaza valoarea salvata
pentru Timpul de stingere. Atunci cand SCT este configurat la SYNERGIC, valoarea SCT
(PORNIT sau OPRIT) este preluata de pe linia sinergica.

8)Nu este posibila selectarea sudurii in puncte (PORNIT) dacd modul declansatorului
pistolului este in 4 timpi.
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4.1.2 Sudura MIG/MAG cu impulsuri
Setari Domeniu de in pasi de in functie |Reglabil in
reglare de sinergie |sinergie
Tensiune 10-50V 0,25V (afisat cu X X
0 zecimala)
Viteza de avans a 0,8 - 30,0 m/min 0,1 m/min X
sarmeil)
Curent pulsatoriu?2) 100 - 650 A 1A X X
Durata impuls 1,7 - 25,5 ms 0,1ms X
Frecventa impulsurilor 16 - 312 Hz 2 Hz X
Curent de fundal 4 -300 A 1A X
Crestere/descrestere 1-9 1 X
Sinergie3) OPRIT sau PORNIT |- -
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Pre-flux de gaz 0,1-25s 0,1s X
Inceputul fluajului OPRIT sau PORNIT |- X
,Simt tactil”®) 10-16 A(0-16 A)
Pornire progresiva OPRIT sau PORNIT |- X
Parametru de pornire S |8 - 60 0,25 (afisat cu o X
zecimala)
Pornire calda OPRIT sau PORNIT |- X
Timp pornire calda 0,0-10,0s 0,1s
Alimentare sarma cu Interval de 0,1 m/min X
pornire calda alimentare cu s&rma
complet
Tensiune ,pornire calda” |8,0-50,0V 0,25V (afisat cu X X
0 zecimala)
Curent pulsatoriu ,pornire |100 - 650 A 1A X
calda™)
Curent de fundal ,pornire |4 - 300 A 1A X
calda”
Frecventa impulsurilor 16 -312 Hz 2 Hz X
.pornire calda”
Parametru de pornire R |8,0 - 50,0 0,25 (afisat cu o X
zecimala)
»oimf tactil” 10-16 A
Stingerea treptata a OPRIT sau PORNIT |- X
arcului (cu/fara impulsuri)
Timp de stingere treptata |0-10s 0,1s X
a arcului
Alimentare cu sarma 1,5 m/min la viteza (0,1 m/min X
pentru stingerea treptata |curenta de avans a
finala a arcului sarmei
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Setari Domeniu de in pasi de in functie |Reglabil in
reglare de sinergie sinergie

Tensiune pentru stingerea |8 - 33,2 V X

treptata finala a arcului

Curent pulsatoriu final 100 - max. A X

Curent de fundal final 12-50 A X

Frecventa finala 20-270 Hz X

Timp de stingere treptata |0,0-5,0s 0,1s X

finala a arcului

Impuls de taiere 20 % - 200 % 1% X

Impuls de eliberare®) OPRIT sau PORNIT

Timp de stingere 0-1s 0,01s X

SCT?) OPRIT, PORNIT sau|- X X
SYNERGIC

Post-flux de gaz 0,1-25s 0,1s X

Limite de setare 1-50 - - -

Limite de masurare 1-50 - - -

Sudura n puncte?d) OPRIT sau PORNIT |- X

Timp sudura in puncte 0-25s 0,1s X

")Domeniul de reglare este dependent de unitatea de alimentare cu sarma utilizata.

2)Curentul de fundal minim si curentul de impuls sunt dependente de tipul de produs utilizat.

3)Linia sinergicé la livrare: s&rmd plind (Fe ER70S), gaz de protectie CO2 cu sarméa de 1,2

mm.

50 - 16 A se aplica pentru sursele de alimentare din seria 5000.

6)Reglat din valorile implicite MIG/MAG din meniul de configurare.

7)Atunci cadnd SCT este configurat la PORNIT, setarea Timp de stingere este setata la

-0,05 s. Atunci cand setarea SCT este configurata la OPRIT, se utilizeaza valoarea salvata
pentru Timpul de stingere. Atunci cand SCT este configurat la SYNERGIC, valoarea SCT
(PORNIT sau OPRIT) este preluata de pe linia sinergica.

8)Nu este posibila selectarea sudurii in puncte (PORNIT) dacd modul declansatorului

pistolului este in 4 timpi.
41.3

spray/impulsuri

Meniu principal — Proces — Metoda — Faza — Metoda

Sudura MIG/MAG cu SuperPulse, primar/secundar, arc scurt/arc

Setari Domeniu de in pasi de in functie |Reglabil in
reglare de sinergie sinergie
Faza Primara sau - X
secundara
Metoda Arc scurt/arc spray |- X
sau impulsuri
Tensiune 10-50V 0,25V (afisat cu X X
1 zecimala)
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Setari Domeniu de in pasi de in functie |Reglabil in

reglare de sinergie sinergie
Viteza de avans a 0,8 - 30,0 m/min 0,1 m/min X
sarmeil)
Inductanta 0 - 100% 1% X X
Curent pulsatoriu2) 100 - 650 A 1A X
Durata impuls 1,7 -25,5ms 0,1 ms X
Frecventa impulsurilor 16 - 312 Hz 2 Hz X
Curent de fundal 4-300A 1A X
Crestere/descrestere 1-9 1 X
Ka 0-100% 1% X
Ki 0-100% 1% X
Tip regulator 1
Sinergie3) OPRIT sau PORNIT |- - -
Timp sudura faze 0,10-2,50s 0,01s X
Pre-flux de gaz 0,1-25s 0,1s X
Inceputul fluajului OPRIT sau PORNIT |- X
Pornire progresiva OPRIT sau PORNIT |- X
Parametru de pornire S 8,0 - 60,0 0,25 (afisat cu o X

zecimala)

Pornire calda OPRIT sau PORNIT |- X
Timp pornire calda 0,0-10,0s 0,1s X
Alimentare sarma cu Interval de 0,1 m/min X
pornire calda alimentare cu sarma

complet
Tensiune pornire calda De la -14 pana la -

+27V
Curent pulsatoriu ,pornire |100 - 650 A 1A X
calda™)
Curent de fundal ,pornire |4 - 300 A 1A X
calda”
Frecventa impulsurilor 16 -312 Hz 2 Hz X
»pornire calda”
Parametru de pornire R |8,0 - 50,0 0,25 (afisat cu o X

zecimala)

,Simt tactil”®) 10-16 A(0-16 A) X
Stingerea treptata a OPRIT sau PORNIT |- X
arcului (cu/fara impulsuri)
Timp de stingere treptata |0-10s 0,1s X
a arcului
Alimentare cu sarma 1,5 m/min la viteza |0,1 m/min X
pentru stingerea treptatd | curentad de avans a
finalad a arcului sarmei
Tensiune pentru stingerea |8 - 33,2 V X
treptata finala a arcului
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Setari Domeniu de in pasi de in functie |Reglabil in
reglare de sinergie sinergie

Curent pulsatoriu final 100 - max. A X

Curent de fundal final 12-50 A X

Frecventa finala 20-270 Hz X

Timp de stingere treptatd |0,0-5,0s 0,1s X

finala a arcului

Impuls de sectionare %

Timp de stingere 0-1s 0,01s X

SCT?) OPRIT, PORNIT sau|- X X
SYNERGIC

Post-flux de gaz 0,1-25s 0,1s X

Limite de setare 1-50 - - -

Limite de masurare 1-50 - - -

Sudura in puncte OPRIT sau PORNIT |- X

Timp sudura in puncte 0-25s 0,1s X

Impuls de eliberare®) OPRIT sau PORNIT X

)Domeniul de reglare este dependent de unitatea de alimentare cu sarma utilizata.
2)Curentul de fundal minim si curentul de impuls sunt dependente de tipul de produs utilizat.

3)Linia sinergicé la livrare: s&rmd plind (Fe ER70S), gaz de protectie CO2 cu sarméa de 1,2
mm.

50 - 16 A se aplica pentru sursele de alimentare din seria 5000.
6)Reglat din setéarile de baza MIG/MAG din meniul de configurare.

7)Atunci cand SCT este configurat la PORNIT, setarea Timp de stingere este setata la
-0,05 s. Atunci cand setarea SCT este configurata la OPRIT, se utilizeazé valoarea salvata
pentru Timpul de stingere. Atunci cand SCT este configurat la SYNERGIC, valoarea SCT
(PORNIT sau OPRIT) este preluatéa de pe linia sinergica.

4.2 Explicatia functiilor pentru setari

Tensiune

O tensiune mai mare creste lungimea arcului si produce o baie de sudura mai fierbinte si mai
larga.

Setarea tensiunii diferd in modul sinergic si cel non-sinergic. in modul sinergic, tensiunea
este setata ca decalaj pozitiv sau negativ fata de linia sinergica a tensiunii. In modul
non-sinergic, valoarea tensiunii este setata ca valoare absoluta.

Tensiunea se seteaza in meniurile de masurare, setare a datelor de sudura sau mod rapid.
Atunci cand se utilizeaza o unitate de comanda de la distanta, setarea poate fi reglata de
aici.

Viteza de avans a sarmei

Aceasta stabileste viteza necesara de alimentare cu electrod de sarma in
m/minut.
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Viteza de avans a sadrmei se seteaza in meniurile de masurare, setare a datelor de sudura
sau mod rapid. Atunci cand se utilizeaza o unitate de comanda de la distanta, setarea poate
fi reglata de aici.

Inductanta

O inductanta mai ridicata are ca rezultat o baie de sudura mai larga si mai putini
stropi. O inductantd mai scazuta produce un sunet mai puternic, dar un arc
stabil, concentrat.

Inductanta se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.
Se aplica numai pentru sudura MIG/MAG cu arc scurt/arc spray.

Tip regulator
Afecteaza procesul de scurtcircuit si caldura din sudura.

Setarea nu trebuie modificata.

Curent pulsatoriu
Cea mai mare dintre cele doua valori ale curentului in cazul curentului pulsatoriu.

Curentul pulsatoriu se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura cu functia
sinergica oprita.

Se aplica numai pentru sudura MIG/MAG cu impulsuri.

Durata impuls
Timpul Tn care curentul pulsatoriu este activ in decursul unei perioade de pulsare.

Curentul pulsatoriu se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura cu functia
sinergica oprita.

Se aplica numai pentru sudura MIG/MAG cu impulsuri.

Frecventa impulsurilor

Timpul pentru curentul de fundal care, impreuna cu timpul pentru curentul pulsatoriu, da
perioada de pulsare.

Frecventa impulsurilor se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura cu functia
sinergica oprita.

Se aplica numai pentru sudura MIG/MAG cu impulsuri.

Curent de fundal
Cea mai mica dintre cele doua valori ale curentului in cazul curentului pulsatoriu.

Curentul de fundal se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura cu functia
sinergica oprita.

Se aplica numai pentru sudura MIG/MAG cu impulsuri.
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Curent

A[ B C i
p Timp

Sudurd MIG/MAG cu impulsuri
A = Curent de fundal

B = Durata impuls

C = Durata perioadei de impuls

D = Curent pulsatoriu

Crestere/descrestere

Crestere/descrestere inseamna cresterea/scaderea curentului pulsatoriu la valoarea setata.
Parametrul ,crestere/descrestere” poate fi setat in noua etape, cu fiecare etapa
corespunzand cu 100 ps.

Cresterea/descresterea este importanta in ceea ce priveste sunetul. O crestere/descrestere
abrupta produce un sunet mai puternic si mai ascutit. O crestere/descrestere prea lina
poate, in cel mai rau caz, sa afecteze abilitatea impulsului de a sectiona picatura.

Cresterea/descresterea se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura cu functia
sinergica oprita.

Se aplica numai pentru sudura MIG/MAG cu impulsuri.
Ka

Ka este elementul proportional si corespunde amplificarii regulatorului. O valoare scazuta
inseamna ca tensiunea nu este mentinuta la un nivel constant la fel de precis.

Ka se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura — constante interne cu functia
sinergica oprita.

Se aplica numai pentru sudura MIG/MAG cu impulsuri.
Ki

Ki este elementul integrativ care incearca eliminarea defectului pe termen lung. Si aici, o
valoare redusa va produce un efect regulator mai slab.

Ki se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura — constante interne cu functia
sinergica oprita.

Se aplica numai pentru sudura MIG/MAG cu impulsuri.
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Sinergie

Fiecare combinatie de tip de sarma, diametru al sdrmei si amestec de gaz necesita o relatie
unica intre viteza de avans a sarmei si tensiune (lungimea arcului) pentru obtinerea unui arc
cu functionare stabila. Tensiunea (lungimea arcului) se ,conformeaza” automat cu linia
sinergica pre-programata pe care afi selectat-o, fapt ce simplifica mult gasirea parametrilor
de sudura corectii. Legatura dintre viteza de avans a sarmei si ceilalti parametri este
cunoscuta ca linie sinergica.

Pentru combinatiile de sarmé si gaz, consultati anexa ,DIMENSIUNI SARMA S| GAZ” de la
finalul acestui manual.

Este posibil sa comandati si alte pachete de linii sinergice, desi acestea trebuie sa fie
instalate de un inginer de service autorizat de ESAB.

Pentru a va crea propriile linii sinergice, consultati sectiunea ,Date sinergice definite de
utilizator”.

Activarea sinergiei are loc in meniul de setare a datelor de sudura.
Afisarea estimarii amperajului

Pe baza liniei sinergice selectate se calculeaza o estimare a amperajului, folosind viteza
curenta de avans a sarmei. Setarea se regleaza din meniul Configurare — valorile implicite
MIG/MAG.

Estimarea amperajului este afisata ca referinta atunci cand sudorul nu stie ce viteza de
avans a sarmei sa seteze. In functie de tipul de imbinare si de electrodul (distanta de la
varful de contact si piesa de prelucrat) utilizat, va exista o anumita deviere intre estimarea
amperajului si amperajul efectiv masurat. O deviere semnificativa poate insemna faptul ca
electrodul trebuie ajustat pentru rezultate de sudura optime.

Amperajul estimat este prezentat in meniul MASURARE, atunci cand se regleaza viteza de
avans a sarmei sau tensiunea.

SHORT/SPRAY: CO2

# 0.9 Volt

VOLTAGE 555 (+25)V
CURRENT ~248A

* 9.4 m/min

GAS WIRE 4- 1 —
PURGE INCH. STROKE REM o

Amperajul estimat nu este niciodata prezentat atunci cand se sudeaza cu grupele
sinergice ROBOT sau SAT, chiar daca ,Afisarea estimarii amperajului”’ este setata la
PORNIT.
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Faza
n aceasta functie, se alege intre primara si secundara.
Datele superioare sunt setate la primara iar datele inferioare sunt setate la secundara.

Setarile sunt utilizate pentru a determina daca trebuie sa fie disponibile datele primare sau
secundare pentru editare. De asemenea, determina care date sunt afectate in modurile de
masurare si de la distanta. Viteza de avans a sarmei indicata pe ecranul de masurare arata
viteza din faza selectata. Totusi, tensiunea, curentul si puterea de sudura se bazeaza pe
masuratoarea din ambele faze.

Puteti alege sinergie diferita in fazele primare si secundare.

Faza primara sau secundara se seteaza din SETARE MIG/MAG atunci cand este selectat
Superpulse iar sinergia este dezactivata.

!5 Pre-flux de gaz
’ b — Acgsta controleaz_é timpul in care gazul de protectie curge inainte de
aprinderea arcului.

Pre-fluxul de gaz este setat din meniul de setare a datelor de sudura — date pornire.

inceputul fluajului

OIO/ Inceperea fluajului determina avansul sarmei la 50% din viteza setata pana
cand aceasta face contact electric cu piesa de prelucrat.

Cu pornirea calda este de 50 % din timpul de pornire calda.
Inceputul fluajului se seteaza din meniul de setare a datelor de sudurd — date pornire.
Pornire progresiva

Pornirea progresiva se refera la faptul ca atunci cand sarma de sudura produce un
scurtcircuit pe piesa de prelucrat, alimentarea cu sdrma se opreste. Unitatea de alimentare
incepe sa inverseze sarma de sudura pana cand circuitul cu piesa de prelucrat este
intrerupta iar arcul se aprinde. Unitatea de alimentare incepe sa avanseze sérma de sudura
in directia corecta si sudura incepe.

Pornirea progresiva se seteaza din meniul de setare a datelor de sudura — date pornire.

Se aplica pentru sudura cu unita{i de alimentare care accepta alimentare de sarma inversa.
Parametru de pornire R

Parametrul de pornire R permite reglarea fina a arcului electric in timpul momentului de
pornire la sudare. Sinergia trebuie sa fie in pozitia OPRIT pentru ca acest parametru sa fie
disponibil.

Pornire calda

Pornirea calda creste viteza de avans a sarmei si tensiunea pentru o perioada de timp
reglabila la Tnceputul procesului de sudura. Scopul principal al acestui lucru este de a furniza
mai multa energie atunci cand incepe sudura, ceea ce reduce riscul de fuziune slaba la
inceputul imbinarii.

Sinergie - pornire calda

Este posibila cresterea vitezei de avans a sarmei in timpul unei perioade specifice in

comparatie cu viteza actuala de avans a sarmei pentru a furniza mai multa energie la
fnceputul sudurii si pentru a asigura penetrare. Viteza este setata in functie de viteza de
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avans obisnuita a sarmei. Perioada de timp incepe atunci cand arcul este aprins iar lungimea
este timpul de pornire calda. Sinergia asigura o crestere a vitezei sdrmei de 2 m/min.

Non-sinergie - pornire calda
Daca se selecteaza non-sinergie, tensiunea poate fi setata.

In timpul non-sinergiei si al pulsérii, se pot seta tensiunea, curentul pulsatoriu, curentul de
fundal si frecventa.

NOTA!

Este posibila setarea valorilor negative pentru alimentarea cu sadrma pentru
pornirea calda si tensiunea pentru pornirea calda. Acest lucru poate fi utilizat cu
date de sudura superioare pentru a asigura o pornire lina a sudurii, prin
.incrementarea” initiala a datelor de sudura.

Pornirea calda este activata din ecranul de masurare sau din meniul de setare a datelor de
sudura — date pornire.

Simt tactil
Sistemul detecteaza momentul in care sarma intra in contact cu piesa de prelucrat.
Simtul tactil se seteaza din meniul de setare a datelor de sudura — date pornire.

Se aplica numai la sudura cu robot.
Stingere treptata a arcului

Stingerea treptata a arcului creeaza o reducere controlata a caldurii si dimensiunii baii de
sudura, posibila la finalizarea sudurii. Acest lucru faciliteaza evitarea porilor, fisurarii termice
si formarii de cratere in imbinarea de sudura.

In modul de sudare cu impulsuri, puteti alege intre stingerea treptaté a arcului cu si fara
impulsuri. Stingerea treptata a arcului fara impulsuri este procesul mai rapid. Stingerea
treptata a arcului cu impulsuri dureaza mai mult, dar asigura stingerea treptata a arcului fara
stropi, atunci cand se utilizeaza valorile corecte.

Sinergie - stingere treptata a arcului

in modul sinergic, timpul de stingere treptata a arcului si viteza de avans finala a sarmei sunt
setate la stingerea treptata a arcului atat cu impulsuri, cat si fara impulsuri. Tensiunea si
parametrii de impuls scad la valorile finale cu ajutorul sinergiei.

Non-sinergie - stingere treptata a arcului

Tn modul non-sinergic, setérile pot fi modificate pentru a asigura o alté lungime a arcului la
finalul stingerii treptate a arcului. Se poate seta si un timp final pentru valoarea finala a
stingerii treptate a arcului.

Tensiunea finala poate fi setata pentru stingerea treptata a arcului fara impulsuri. Tensiunea
finala, curentul pulsatoriu final, curentul de fundal final si frecventa finala pot fi setate pentru
stingerea treptata a arcului cu impulsuri.

Valorile finale ale parametrilor trebuie sa fie intotdeauna egale cu sau mai mici decéat valorile
setate pentru sudura continua. Daca setarile pentru sudura continua sunt reduse sub valorile
finale setate, acestea vor scadea si valorile finale. Valorile finale ale parametrilor nu vor
creste din nou daca setarea pentru sudura continua este marita.
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Exemplu:

Aveti 4 m/min pentru viteza finala de avans a sarmei si reduceti viteza de avans a sarmei la
3,5 m/min. Si viteza de avans finala a sarmei va fi scazuta la 3,5 m/min. Viteza finala de
avans a sarmei ramane la 3,5 m/min, chiar si atunci cand viteza de avans a sarmei este
marita din nou.

Stingerea treptata a arcului este activata din ecranul de masurare sau din meniul de setare
a datelor de sudura — date oprire.

Impuls de taiere

Impulsul de taiere este un impuls aplicat pentru a preveni formarea unei bile pe sarma
atunci cand se opreste sudura.

Se aplica pentru sudura MIG/MAG cu arc scurt/arc spray si impulsuri scurte. Tn timpul
pulsarii, finalizarea este sincronizata cu un impuls, impuls de finalizare.

Impulsul de taiere se seteaza din meniul de setare a datelor de sudura — date oprire.

H Timp de stingere

Timpul de stingere este o intarziere intre momentul in care sdrma incepe sa se

t frAneze pana in momentul in care sursa de alimentare deconecteaza tensiunea
de sudura. Un timp de stingere prea scurt are ca rezultat iesirea unei portiuni de
lungime mare a sarmei dupa finalizarea sudurii, cu riscul de prindere a sarmei
in baia de sudura in curs de solidificare. Un timp de stingere prea lung are ca
rezultat iesirea unei portiuni prea scurte a sarmei, cu risc crescut de reaprindere
a arcului spre varful de contact.

Timpul de stingere se seteaza din meniul de setare a datelor de sudura — date oprire.
inchidere

Aici selectati impuls final sau SCT (inchidere pe scurtcircuit). SCT este o functie care
genereaza mici scurtcircuite repetate la finalul sudurii, pana cand avansul sarmei se opreste
complet iar contactul cu piesa de prelucrat este intrerupt.

Inchiderea se seteaza din meniul de setare a datelor de suduréd — date oprire.
Se aplica pentru sudura cu unitafi de alimentare care accepta alimentare de sarma inversa.

Impuls de eliberare

Daca sa&rma se blocheaza in piesa de prelucrat, sistemul detecteaza acest lucru. Este
transmis un impuls de curent care elibereaza sarma din suprafata.

Se aplica pentru sudura MIG/MAG cu arc scurt/arc spray si impulsuri scurte. Tn timpul
pulsarii, finalizarea este sincronizata cu un impuls, un impuls de finalizare, care poate fi
setat intre 20 si 200 %.

Setarea se regleaza din meniul Configurare — valorile implicite MIG/MAG.
%\ Post-flux de gaz
Acesta controleaza timpul in care gazul de protectie curge dupa stingerea
arcului.

Post-fluxul de gaz este setat din meniul de setare a datelor de sudura — date oprire.
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Limitele de setare si limitele de masurare

Din limite se selecteaza un numar de limite. Pentru setari, consultati sectiunile ,Editarea
limitelor de setare” si ,Editarea limitelor de masurare”.

Limitele se activeaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.
Sudura in puncte

Sudura in puncte se utilizeaza atunci cand doriti sa sudati placi subfiri in puncte.

NOTA!

Nu este posibila scurtarea timpului de sudura prin eliberarea comutatorului
declansatorului.

Se activeaza sudura in puncte iar timpul sudurii Tn puncte este setat din meniul de setare a
datelor de sudura.

4.2.1 QSet

QSet se utilizeaza pentru a facilita setarea parametrilor de sudura. Utilizand butoanele
plus/minus, lungimea arcului este crescuta sau scazuta in pasi de la -18 la +18.

ARC SCURT

Cand se incepe sudura pentru prima data cu un tip nou de sdrma/gaz, QSet seteaza
automat toti parametrii necesari de sudura. Dupa aceasta, QSet stocheaza toate datele
pentru a se realiza o sudura buna. Apoi tensiunea se regleaza automat pentru a se conforma
modificarilor vitezei de alimentare cu sarma.

SPRAY

Cand se apropie zona de arc spray, valoarea pentru QSet trebuie maritd. Decuplati functia
QSet cand se sudeaza cu arc spray pur. Toate setarile sunt mostenite de la QSet, cu
exceptia tensiunii, care trebuie setata.

Recomandare: Efectuati prima sudura (6 secunde) cu QSet pe o piesa de test pentru a
obtine toate datele corecte.

Valoarea QSet este setata din meniul de setare a datelor de sudura pentru procesul
MIG/MAG si metoda SCURT/SPRAY.

4.2.2 Grup sinergic

Puteti alege intre trei grupuri sinergice pentru sudura mecanizata:

+ STANDARD
+ ROBOT
+ SAT
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Relatia dintre viteza de sudura si grosimea placii pentru diferitele grupuri sinergice:

Grosimea placii

F 3

» Viteza de sudura
A = Linie STANDARD

B = Linie ROBOT

C = Linie SAT

Grupul sinergic ROBOT este utilizat pentru sudura robotica sau pentru alt fel de sudura
mecanizata. Acesta este adecvat pentru viteze de transfer mai mari decat pentru sudura pe
linii standard.

SAT semnifica Swift Arc Transfer. Acest grup sinergic este adecvat pentru viteze de transfer
ridicate, pentru unghiuri extreme si pentru grosimi de placa de 2-3 mm.

Pentru combinatiile de sarmé si gaz pentru SAT, consultati anexa ,DIMENSIUNI SARMA SI
GAZ” de la finalul acestui manual.

Grupul sinergic este setat din meniul de setare a datelor de sudura pentru procesul
MIG/MAG.

4.3 SuperPulse

Meniu principal — Proces — Metoda

Metoda SuperPulse se utilizeaza pentru controlul imbunatatit al baii de sudura si al
procesului de solidificare. Baia de sudura are timp sa se solidifice partial intre fiecare impuls.

Beneficiile utilizarii SuperPulse:

+ Sensibilitate redusa la variatjile distantei initiale

» Control mai bun al baii de sudura in timpul sudarii in pozitie
» Control mai bun al penetrarii si al profilului de penetrare

+ Sensibilitate redusa la conductia inegala a caldurii

SuperPulse poate fi vazut ca un schimb programat intre doua setari MIG/MAG. Intervalele de
timp sunt determinate de setarile de timp pentru faza primara si cea secundara.

Sudura incepe intotdeauna in faza primara. Atunci cand este selectata pornirea calda, datele
primare vor fi utilizate in timpul perioadei de pornire calda pe langa timpul fazei pentru datele
primare. Stingerea treptata a arcului se bazeaza intotdeauna pe datele secundare. Atunci
cand se activeaza o comanda de oprire in timpul perioadei fazei primare, procesul trece
imediat la datele secundare. Finalizarea sudurii se bazeaza pe datele secundare.
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4.3.1 Combinatii sarma si gaz

Pentru combinatiile de sarmé si gaz, consultati anexa ,DIMENSIUNI SARMA S| GAZ” de la
finalul acestui manual.

4.3.2 Metode diferite de pulsare

Mai jos puteti vedea ce metoda de pulsare se poate utiliza, in functie de grosimea placii care
va fi sudata.

Caldura

A

I

| | | | | P> Dimensiune placa

06 20 40 6.0 8.0 10.0 12.0 140 16.0 18.0
A = Pulsare in faza primara si arc scurt in faza secundara

A = Pulsare in faza primara si pulsare in faza secundara

A = Spray in faza primara si pulsare in faza secundara

4.3.3 Unitate de alimentare cu sarma
Utilizati numai unitatea de alimentare cu sadrma Feed 3004 in timpul sudurii SuperPulse.

Masuri de protectie!

Atunci cand utilizati SuperPulse, se exercita o sarcina considerabila pe unitatea de
alimentare cu sarma. Pentru a nu periclita siguranta functionala a unitatii de alimentare cu
sarma, respectati valorile limita din urmatoarea diagrama.
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Diferenta la viteza de avans a sarmei

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

Graficele pentru 15 m/min si 20 m/min se refera la viteza de avans primara a sarmei. Durata
ciclului este suma duratei fazelor primare si secundare.

Diferenta dintre viteza de avans primara si secundara a sarmei nu poate depasi viteza care
este specificata de graficele pentru viteza primara a sarmei.

Exemplu: Daca durata ciclului este de 0,25 s iar viteza primara de avans a sarmei este de
15 m/min, diferenta dintre viteza de avans primara si secundara a sadrmei nu poate depasi
6 m/min.

Exemplu sudura A

n acest exemplu vom suda o placa de 10 mm cu sarma din aluminiu de 1,2 si argon ca
gaz de protectie.

Efectuati urmatoarele setari din panoul de comanda:

Proces Superpulse Superpulse
Faza Primara Secundara
Metoda Arc scurt/arc spray Impulsuri
Sarma AlMg ER5356 AlMg ER5356
Gaz de protectie Ar Ar

Diametrul sarmei 1,2 mm 1,2 mm
Tensiune (+1,0V) (+3,0V)
Viteza de avans a sarmei 15,0 m/min 11,0 m/min
Durata faza 0,1s 0,1s

Durata fazelor primare si secundare este 0,1s+0,1s=0,2s.

Diferenta la viteza de avans a sarmei este 15,0 m/min - 11,0 m/min = 4 m/min.
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Exemplu sudura B

n acest exemplu vom suda o placa de 6 mm cu sarma din aluminiu de 1,2 si argon ca

gaz de proteciie.

Efectuati urmatoarele setari din panoul de comanda:

Proces

Faza

Metoda

Sarma

Gaz de protectie
Diametrul sarmei
Tensiune

Viteza de avans a sarmei

Durata faza

Superpulse
Primara
Impulsuri
AlMg ER5356
Ar

1,2 mm
(+1,0V)

12,5 m/min
0,15s

Superpulse
Secundara
Impulsuri
AlMg ER5356
Ar

1,2 mm
(+2,0V)

9,0 m/min
0,15s

Durata fazelor primare si secundare este 0,15s + 0,15s=0,3 s.

Diferenta la viteza de avans a s&rmei este 12,5 m/min - 9,0 m/min = 3,5 m/min.
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5 SUDURA MMA

Meniu principal — Proces

Sudura MMA mai este denumita si sudura cu electrozi inveliti. Prin aprinderea arcului se

topeste electrodul, iar invelisul sau formeaza zgura protectoare.

Pentru diametre de electrozi care se pot utiliza pentru sudura MMA, consultati anexa

,DIMENSIUNI SARMA S| GAZ” de la finalul acestui manual.

5.1 Sudura MMA c.c.
Setari Domeniu de in pasi de in functie |Reglabil in
reglare de sinergie sinergie

Curent?) 16 - 650 A 1A X
Forta arcului 0-100% 1% X

Factor de curent min. 0-100% 1% X

Tip regulator 0-1 X

Sinergie OPRIT sau PORNIT |- - -
Pornire calda OPRIT sau PORNIT |- X

Durata pornire calda 1-30 1 X

Amplitudine pornire calda |% - X

Limite de setare 0-50 1 - -
Limite de masurare 0-50 1 - -
1)Curentul maxim depinde de tipul de produs utilizat.

5.2 Sudura MMA c.a.

Setari Domeniu de in pasi de in functie |Reglabil in

reglare de sinergie sinergie

Curent?!) 16 - 650 A 1A X
Forta arcului 0 - 100% 1% X

Factor de curent min. 0-100% 1% X

Tip regulator 0-1 X

Sinergie OPRIT sau PORNIT |- - -
Pornire calda OPRIT sau PORNIT |- X

Durata pornire calda 1-30 X

Amplitudine pornire calda |% - X

Limite de setare 0-50 1 - -
Limite de masurare 0-50 1 - -
")Curentul maxim depinde de tipul de produs utilizat.
0460 896 501 -38 - © ESAB AB 2017




5 SUDURA MMA

5.3 Explicatia functiilor pentru setari

—_ Curent continuu, CC

Un curent mai mare produce o baie de sudura mai larga, cu penetrare mai buna
in piesa de prelucrat.

Curentul se seteaza din ecranul de masurare, meniul pentru setarea datelor de sudura sau
meniul mod rapid.

Forta arcului

Forta arcului este importanta in determinarea modului in care se modifica
curentul ca urmare a modificarii lungimii arcului. O valoare mai mica asigura un
arc mai calm, cu mai putini stropi.

Forta arcului se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura cand functia sinergica
este dezactivata.

Factor de curent min.

Setarea factorului de curent min. se aplica atunci cand se utilizeaza anumiti electrozi
specifici.

Setarea nu trebuie modificata.

Tip regulator

Afecteaza procesul de scurtcircuit si caldura din sudura.
Setarea nu trebuie modificata.

Sinergie

Sinergia pentru sudura MMA inseamna ca sursa de alimentare optimizeaza in mod automat
proprietatile pentru tipul de electrod si dimensiunea care au fost selectate.

Sinergia pentru sudura MMA este activata din meniul pentru setarea datelor de sudura.

Pornire calda

Pornirea calda creste curentul de sudura pentru un timp reglabil la inceputul

sudurii, reducandu-se in acest fel riscul de fuziune slaba la Tnceputul imbinarii.
Pornirea calda pentru MMA este activata din meniul pentru setarea datelor de sudura.
Limitele de setare si limitele de masurare

Din limite se selecteaza un numar de limite. Pentru setari, consultati sectiunile ,Editarea
limitelor de setare” si ,Editarea limitelor de masurare” din capitolul ,INSTRUMENTE”.

Limitele se activeaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.
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6 SUDURA TIG

Meniu principal — Proces

Sudura TIG

Sudura TIG topeste metalul piesei de prelucrat utilizandu-se un arc aprins de la
e UN €lectrod de wolfram, care nu se topeste. Baia de sudura si electrodul sunt

protejate de gazul protector.

Curent pulsatoriu
Impulsurile se utilizeaza pentru controlul imbunatatit al baii de sudura si al

procesului de solidificare. Frecventa impulsurilor este setata la o valoare atat de
mica incat baia de sudura sa aiba timp sa se solidifice cel putin partial intre doua
impulsuri succesive. Pentru setarea pulsarii sunt necesari patru parametri:
curentul pulsatoriu, durata impulsului, curentul de fond si timpul de fond.

6.1 Setarile din meniul pentru setarea datelor de sudura
6.1.1 Sudura TIG fara impulsuri c.c.

Setari Domeniu de reglare in pasi de
HF/LiftArc™ HF sau LiftArc™ -

Pornire TIG prin contact?) - -

2/4 timpi2) 2 timpi sau 4 timpi -

Curent!) 4-500 A 1A
Durata crestere?) 0-25s 0,1s
Durata descrestere?) 0-25s 0,1s
Pre-flux de gaz?) 0-25s 0,1s
Post-flux de gaz2) 0-25s 0,1s
Pornire automata impulsuri HF2) OPRIT sau PORNIT -

Pornire impulsuri HF2) 4 -500 A 1A

Limite de setare 0-50 1

Limite de masurare 0-50 1

7)in functie de tipul de produs utilizat.

2)Nevalid sau invizibil pentru pornirea TIG prin contact.

6.1.2 Sudura TIG cu impulsuri c.c.

Setari Domeniu de reglare in pasi de
HF/LiftArc™ HF sau LiftArc™ -

2/4 timpi 2 timpi sau 4 timpi -

Curent pulsatoriu®) 4-500A 1A
Curent de fundal 4 -500 A 1A
Durata impuls 0,001-5s 0,001 s
Timp de fundal 0,001-5s 0,001 s
Durata crestere 0-25s 0,1s
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Setari Domeniu de reglare in pasi de
Durata descrestere 0-25s 0,1s
Pre-flux de gaz 0-25s 0,1s
Post-flux de gaz 0-25s 0,1s
Pornire automata impulsuri HF OPRIT sau PORNIT -

Pornire impulsuri HF 4 -500 A 1A

Limite de setare 0-50 1

Limite de masurare 0-50 1

)Curentul maxim depinde de tipul de produs utilizat.

6.2 Explicatia functiilor pentru setari

/ 7 HF start
/* Functia HF start aprinde arcul prin intermediul unei scéntei de la electrod spre
piesa de prelucrat pe masura ce electrodul este apropiat de piesa de prelucrat.

1 LiftArc™
Functia LiftArc™ aprinde arcul cand electrodul este adus Tn contact cu piesa de
prelucrat si ulterior este departat de aceasta.

Aprinderea arcului cu functia LiftArc™:

1. Electrodul atinge piesa de prelucrat.

2. Se apasa comutatorul de declansare si incepe sa treaca un curent slab.

3. Sudorul ridica electrodul de pe piesa de prelucrat: arcul se aprinde si curentul creste
automat la valoarea setata.

LiftArc™ se activeaza din meniul principal — metoda pornire.
Pornire TIG prin contact

Prin ,pornirea TIG prin contact” arcul se aprinde cand electrodul de tungsten este adus in
contact cu piesa de prelucrat, dupa care este departat de aceasta.
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- Activarea ,Pornirii TIG prin contact” realizata din meniul de proces.

2 timpi
A = Pre-flux de gaz
] A : . D B = Crestere
%P E : \‘IL : / C = Descrestere
1 2 D = Post-flux de gaz

Functioneaza cand se utilizeaza controlul in 2 timpi al arzatorului de sudura.

In modul de control in 2 timpi, prin apasarea comutatorului de declansare al arz&torului TIG
(1) se porneste pre-fluxul de gaz (daca se utilizeaza) si se aprinde arcul. Curentul creste la
valoarea setata (controlat prin functia de crestere, daca este in functiune). Prin eliberarea
comutatorului de declansare (2) se reduce curentul (sau incepe descresterea, daca este in
functiune) si se stinge arcul. Urmeaza post-fluxul de gaz, daca acesta este in functiune.

Functionarea in 2 timpi este activata din meniul principal — mod declansare sau de pe
ecranul de masurare.

4 timpi
A = Pre-flux de gaz
A .. D B = Crestere
4} : JL | 4? | \L / C = Descrestere
1 2 3 4 D = Post-flux de gaz

Functioneaza cand se utilizeaza controlul in 4 timpi al arzatorului de sudura.

Tn modul de control in 4 timpi, prin apasarea comutatorului de declansare (1) se porneste
pre-fluxul de gaz (daca se utilizeaza). La sfarsitul duratei pre-fluxului de gaz, curentul creste
pana la nivelul pilot (cativa amperi) si arcul se aprinde. Prin eliberarea comutatorului de
declansare (2), curentul creste la valoarea setata (cu crestere, daca este in uz). La finalul
sudurii, sudorul apasa din nou comutatorul declansatorului (3), prin care se reduce din nou
curentul la nivelul pilot (cu descrestere, daca este in uz). Daca se elibereaza din nou
comutatorul (4), arcul se stinge si incepe post-fluxul de gaz.

Functionarea in 4 timpi este activata din meniul principal — mod declansare sau de pe
ecranul de masurare.
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Curent

Un curent mai mare produce o baie de sudura mai larga, cu penetrare mai buna in piesa de
prelucrat.

Curentul se seteaza din ecranul de masurare, meniul pentru setarea datelor de sudura sau
meniul mod rapid.

Se aplica numai pentru sudura TIG cu curent constant.
Curent pulsatoriu

Cea mai mare dintre cele doud valori ale curentului n cazul curentului pulsatoriu. In timpul
pulsarii, se pulseaza si cresterea si descresterea.

Curentul pulsatoriu se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

Se aplica numai pentru sudura TIG cu impulsuri.
Curent de fundal

Cea mai mica dintre cele doua valori ale curentului in cazul curentului pulsatoriu.
Curentul de fundal se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

Se aplica numai pentru sudura TIG cu impulsuri.
Durata impuls

Timpul n care curentul pulsatoriu este activ in decursul unei perioade de pulsare.
Durata impulsurilor se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

Se aplica numai pentru sudura TIG cu impulsuri.
Timp de fundal

Timpul pentru curentul de fundal care, impreuna cu timpul pentru curentul pulsatoriu, da
perioada de pulsare.

Timpul de fundal se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

Se aplica numai pentru sudura TIG cu impulsuri.

Curent

A

A

= Timp

Sudura TIG cu impulsuri.
A = Curent de fundal

B = Timp de fundal

C = Durata impuls

D = Curent pulsatoriu
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f Crestere

Functia de crestere inseamna ca, atunci cand se aprinde arcul TIG, curentul
creste incet spre valoarea setata. in acest fel se asigura o incélzire lind a
electrodului si i se ofera sudorului sansa de a pozitiona corect electrodul Tnainte
de a se ajunge la curentul de sudura setat.

Cresterea se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

_\_ Descrestere

Sudura TIG utilizeaza functia de ,descrestere”, prin care curentul scade incet
intr-un timp controlat, pentru a se evita formarea craterelor si/sau fisurilor la

terminarea sudurii.

Descresterea se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

ﬁ Pre-flux de gaz
7
—

Acesta controleaza timpul in care gazul de protectie curge inainte de

aprinderea arcului.

Pre-fluxul de gaz este setat din meniul de setare a datelor de sudura.

Post-flux de gaz

% Acesta controleaza timpul in care gazul de protectie curge dupa stingerea
arcului.

Post-fluxul de gaz este setat din meniul de setare a datelor de sudura.

Pornirea automata a impulsurilor

Aceasta funciie se utilizeaza pentru a obtine repede un arc stabil.

Pre-incalzire

Electrod de tungsten

Valoare setare

Gaz de protectie

7] Culoare Tip Ar Ar + 30 % He
1,6 Verde WP \/ - -

1,6 Verde WP U 30 35

1,6 Auriu WL15 \/ 20 20

1,6 Auriu WL15 U 30 35

2,4 Verde WP \/ 45 -

24 Verde WP U 55 60

2,4 Auriu WL15 \/ 40 40

2,4 Auriu WL15 U 45 50

3,2 Verde wp \/ 55 -

3,2 Verde WP U 65 65

3,2 Auriu WL15 \/ 60 60

3,2 Auriu WL15 U 70 70

4,0 Verde WP \/ 70 75
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4.0 Verde WP UJ 80 85
4,0 Auriu WL15 \/ 65 65
4,0 Auriu WL15 U 70 75

WP = Electrod din tungsten pur WL 15 = Electrod de tungsten aliat cu lantan.

Preincalzirea electrodului se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

Se aplica numai pentru sudura TIG cu c.a.

Frecventa

f O frecventa mai mica (curent alternativ) transfera mai multa caldura la piesa de
prelucrat si produce o baie de sudura mai larga.

O frecventa mai mare produce un arc mai ingust cu o forta de arc mai ridicata
(o baie de sudura mai ingusta).

Frecventa se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

Se aplica numai pentru sudura TIG cu c.a.

Echilibrare

Setarea echilibrului intre electrodul pozitiv (+) si electrodul negativ (-) la
G/ﬂ jumatatea perioadei in timpul sudurii cu curent alternativ (CA).

O valoare mai redusa de echilibru produce mai multa caldura pe electrod si o
mai buna distrugere a oxidului pe piesa de prelucrat.

O valoare mai mare de echilibru produce mai multa caldura pe piesa de
prelucrat si o penetrare mai buna.

Echilibrul se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

Se aplica numai pentru sudura TIG cu c.a.

Decalaj
Prin utilizarea acestei functii, nivelul zero este ridicat sau coborat.

Cu un nivel zero ridicat, piesa de prelucrat devine mai fierbinte si se obtine o penetrare mai
buna.

Cu un nivel zero scazut, electrodul devine mai fierbinte iar piesa de prelucrat obtine o
penetrare mai slaba.

Decalajul se seteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

Se aplica numai pentru sudura TIG cu c.a.

6.3 Explicatii pentru alte funcitii

Purjarea instalatiei de gaz

Purjarea instalatiei de gaz se utilizeaza cand se masoara fluxul de gaz sau

// pentru evacuarea aerului sau umezelii din furtunurile de gaz inainte de
inceperea sudurii. Purjarea instalatiei de gaz se efectueaza céat timp butonul
este mentinut apasat si se produce fara tensiune si fara a se incepe
alimentarea cu sarma.

Purjarea instalatiei de gaz este activata din ecranul de masurare.
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7 CRAITUIRE ARC AER

Meniu principal — Proces

in cazul craituirii arc-aer se utilizeaza un electrod special format dintr-o tij& de carbon cu
invelis de cupru.

Se formeaza un arc intre tija de carbon si piesa de prelucrat, care topeste materialul. Aerul
este furnizat astfel incat materialul topit sa fie indepartat prin suflare.

Urmatoarele diametre de electrozi pot fi selectate pentru craituire cu aer: 4,0, 5,0, 6,0, 8,0 si
10 mm.

Craifuirea arc-aer nu este recomandata pentru sursele de alimentare sub 400 A.

71 Setarile din meniul pentru setarea datelor de sudura
Setari Domeniu de reglare in pasi de
Tensiune 8-60V 1V

7.2 Explicarea functiilor

Tensiune

O tensiune mai mare produce o baie de sudura mai larga, cu penetrare mai buna in piesa de
prelucrat.

Tensiunea se seteaza din ecranul de masurare, meniul pentru setarea datelor de sudura sau
meniul mod rapid.

Inductanta

NOTA!
Setarea nu trebuie modificata.

Tip regulator
Afecteaza procesul de scurtcircuit si caldura din sudura.

Setarea nu trebuie modificata.
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8 GESTIONAREA MEMORIEI

8.1 Metoda de functionare a panoului de comanda

Se poate spune ca panoul de comanda este alcatuit din doua unitati: memoria de lucru si
memoria de date de sudura.

Stocare == ‘ Memorie date sudura

Memorie de lucru <<—Re-apelare

In memoria de lucru se creeaza un set complet de setéri pentru datele de sudurd, care poate
fi stocat in memoria de date de sudura.

Tn timpul sudérii, continutul memoriei de lucru este intotdeauna cel care controleaza
procesul. Prin urmare, este posibila reapelarea unui set de date de sudura din memoria de
date de sudura in memoria de lucru.

Retineti ca memoria de lucru contine intotdeauna cel mai recent set de setari pentru datele
de sudura. Acestea pot fi re-apelate din memoria de date de sudura sau din setarile
modificate individual. In alte cuvinte, memoria de lucru nu este niciodata goala sau ,adusa la
zero’.

Meniu principal — Memorie — Memorie date de sudura

MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
SYNERGY GROUP STANDARD
WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS Ar+8%CO02
WIRE DIAMETER 1.2 mm
CONFIGURATIONp

TOOLSHp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Este posibila stocarea a maxim 255 seturi de date de sudura din panoul de comanda.
Fiecare set primeste un numar de la 1 la 255.

De asemenea, puteli sterge sicopia seturi de date si reapela un set de date de sudura in
memoria de lucru.

Mai jos se prezinta exemple pentru modul de stocare, re-apelare, copiere si stergere.
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8.2 Stocare

Daca memoria de date de sudura este goala, apare urmatorul ecran pe afisaj.

Acum vom stoca un set de date de sudura. Acesta va primi pozitia din memorie 5. Apasati

STOCARE. Se afiseaza pozitia 1. Rotiti unul din butoanele de setare pana ajungeti la pozitia
5. Apasati STOCARE.

WELD DATA MEMORY

STORE ‘I ’I ‘I ‘I QUIT

Selectati randul cinci folosind unul din butoane. Apasati STOCARE.

WELD DATA MEMORY

5-

STORE ‘I

Apare urmatorul ecran pe afisaj.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

RECALL ‘ DELETE

Se prezinta parti din continutul setului de date cu numarul 5 in partea inferioara a afisajului.
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8.3 Re-apelare
Vom re-apela un set de date stocat:

Selectati randul folosind unul din butoane. Apasati RE-APELARE.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

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

Apasati DA pentru a confirma ca doriti sa re-apelati setul de date cu numarul 5.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DATA SET 5
FROM MEMORY?  |o7

NO I YES

Pictograma din coltul din dreapta sus al afisajului de masurare arata numarul pozitiei de
memorie care a fost re-apelata.

TIG :CONSTANT I K 5 3

0.0Volt
u s 0O Amp

0.00 kW
CES 4=
PURGE [ STROKE - REM -
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8.4 Stergere

Este posibila stergerea unuia sau mai multor seturi de date din meniul de memorie.
Vom sterge setul de date pe care I-am stocat in exemplul anterior.
Selectali setul de date. Apasati STERGERE.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

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

Apasati DA pentru a confirma ca dorii sa il stergefi.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

DELETE WELD DATA
ME. 37 RT

NO ‘I =

Reveniti la meniul de memorie cu tasta NU.
8.5 Copiere

Pentru a copia continutul setului de date de sudura intr-o pozitie de memorie noua,
procedati dupa cum urmeaza:

Selectati pozitia de memorie pe care doriti sa o copiati si apasati ,1 2" (A 2-A FUNCTIE).

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

—
STORE ‘I RECALL I DELETE I = ‘I QuUIT
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Apasati COPIERE.

WELD DATA MEMORY

5 - (TIG)
TIG HF-START
100 AMP
COPY ’I ‘I EDIT H 1 2 ‘I QUIT

Acum vom copia continutul pozitiei de memorie 5 in pozitia 50.

Utilizati unul din butoane pentru a trece la pozi{ia de memorie selectata, in acest caz, pozitia

50.
Apasati DA.

Datele de sudura cu numarul 5 au fost copiate in pozitia de memorie 50.

WELD DATA MEMORY

50-

COPY

DATA SET 5 TO POSITION: 50

Reveniti la meniul de memorie cu IESIRE.

0460 896 501
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8.6 Editare

Pentru a edita continutul setului de date de sudura, procedati dupa cum urmeaza:

Selectali pozitia de memorie pe care doriti sa o editati si apasati ,1 2” (A 2-A FUNCTIE).
Apoi apasati EDITARE.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

COPY ’I ’I EDIT ’I‘ 12 ”l QUIT

Se afiseaza o parte din meniul principal iar meniul arata simbolul [, ceea ce inseamna ca
sunteti Tn modul de editare.

Selectati setarea pe care doriti sa o editati si apasati ENTER. Selectati din lista si apasati
ENTER din nou.

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

Apésati SETARE pentru a trece la SETAREA DATELOR DE SUDURA. Selectati valorile pe
care doriti sa le editafi si reglati-le cu butoanele plus/minus. Finalizati cu IESIRE.

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

Setarea pentru datele de sudura cu numarul 5 a fost acum editata si stocata.
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8.7 Nume

Pentru a desemna un nume propriu unui set de date de sudura stocat, procedati dupa cum
urmeaza:

Selectali pozitia de memorie pe care doriti sa o denumiti si apasati ,1 2” A 2-A FUNCTIE.
Apoi apasati EDITARE.

WELD DATA MEMORY

5-(TIG)

TIG HF-START
100 AMP

COPY ’I ‘I EDIT ‘I‘ 12 ‘I QuIT

Apésati SETARE pentru a trece la SETAREA DATELOR DE SUDURA. Selectati EDITARE
DESCRIERE. Apasati 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
PURGE

4-
ISTROKE ‘I ‘I REM ‘I QuUIT

Aici aveti acces la o tastatura care se utilizeaza dupa cum urmeaza:

» Pozitionati cursorul pe caracterul de tastatura dorit, folosind butonul din stanga si
tastele sageata. Apasati ENTER. Introduceti un sir complet de caractere cu maxim 40
caractere Tn acest mod.

» Apasati FINALIZAT pentru a stoca. Alternativa denumita este acum disponibila in lista.

KEYBOARD #

—~T
Tr—Am
]

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

BCMAR 480
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9 MENIU DE CONFIGURARE

Meniu principal — Meniu de configurare
Acest meniu contine urmatoarele sub-meniuri:

+ Limba, consultati sectiunea ,Primul pas — alegerea limbii” din capitolul
JNTRODUCERE”.

» Blocare cu cod

» Telecomanda

» Valori implicite MIG/IMAG

» Valori implicite MMA

» Taste programabile pentru mod rapid

» Surse de pornire dubla

» Activare panou de la distanta

* Supervizare WF

* Mod salvare automata

» Limitele de masurare pentru oprirea sudurii

» Pentru sudura, este necesara conectarea

* Comutator date de sudura declansator

* Alimentatoare de sarma multiple

* Funciii de calitate

« Intretinere

* Unitatea de lungime

» Frecventa valorii de masurare

» Tasta inregistrare

9.1 Blocare cu cod
Meniu principal — Meniu de configurare — Blocare cu cod

Atunci cand este activata functia de blocare si sunteti in ecranul de masurare, meniul mod de
la distanta sau meniul mod rapid, este necesara o parola (cod de blocare) pentru a iesi din
aceste meniuri.

CODE LOCK

LOCK STATUS OFF
SET / CHANGE LOCK CODE

I I

Blocarea cu cod este activata din meniul de configurare.
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9.1.1 Stare cod de blocare

Tn starea codului de blocare, puteti activa/dezactiva functia de blocare f&ra a sterge codul de
blocare existent, in cazul in care dezactivati functia. Daca nu este stocat niciun cod de
blocare si incercati sa activati blocarea cu cod, se afiseaza tastatura pentru introducerea
unui cod de blocare nou.

AcMaE 162

DELETE J svmeoL | DOME

Pentru a iesi din starea de blocare.

Atunci cand sunteti in ecranul de masurare sau meniul mod rapid iar codul de blocare este
dezactivat, puteti iesi din aceste meniuri fara restrictii, apasand pe IESIRE sau MENIU,
pentru a trece la meniul principal.

Daca este activat si incercati sa iesiti, parasiti REM sau apasati butonul programabil ,1 2" (A
2-A FUNCTIE), apare urmatorul ecran care il avertizeaza pe utilizator cu privire la protectia
cu blocare.

APASATI ENTER PENTRU CODUL DE PRESS ENTER FOR
BLOCARE... LOCK CODE...

Aici puteti selecta IESIRE pentru a anula si a reveni la meniul anterior sau puteti continua
apasand ENTER pentru a introduce codul de blocare.

Apoi veti trece la meniul cu tastatura, unde puteti introduce codul. Apasati ENTER dupa
fiecare caracter si confirmati codul apasand FINALIZAT.

Apare urmatoarea caseta de text:

UNITATE DEBLOCATA! UNIT UNLOCKED!

In cazul in care codul nu este corect, se afiseazad un mesaj de eroare care va ofera optiunea
de a incerca din nou sau de a reveni la meniul original, adica ecranul de masurare sau
meniul mod rapid,

In cazul in care codul este corect, toate blocarile pentru alte meniuri vor fi eliminate, desi
blocarea cu cod raméane activata. Acest lucru inseamna ca puteti parasi temporar ecranul de
masurare si meniul mod rapid, dar sa retineti starea de blocare atunci cand reveniti la aceste
meniuri.

9.1.2 Specificareal/editarea codului de blocare

In specificarealeditarea codului de blocare, puteti edita un cod de blocare existent sau puteti
introduce unul nou. Un cod de blocare poate contine maxim 16 litere sau cifre optionale.

9.2 Comenzi de la distanta
Meniu principal — Meniu de configurare — Comenzi de la distanta

Unitatile de comanda de la distanta care nu sunt conectate la magistrala CAN trebuie
conectate prin intermediul unui adaptor de comanda de la distanta. Metoda SuperPulse nu
este acceptata de aceasta functie.
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Dupa conexiune, activati unitatea de comvandé de la distanta din ecranul de masurare,
folosind tasta programabila LA DISTANTA.

9.2.1 Anulare memorare inlocuire

Pozitionati cursorul pe randul COMENZI DE LA DISTANTA. Apéasati ENTER pentru a
deschide o lista de alternative.

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

Cu ANULARE MEMORARE INLOCUIRE in pozitia ,PORNIT”, se re-apeleaza in mod
automat memoria cel mai recenta re-apelata nainte de fiecare inceput de sudura noua.
Acest lucru se face pentru a elimina rezultatele tuturor setarilor de date de sudura produse
in timpul celei mai recente proceduri de sudura.

9.2.2 Configurare pentru unitatea de comanda de la distanta digitala

Fara adaptor pentru comanda de la distanta

Atunci cand se conecteaza o unitate de comanda de la distanta cu CAN, configurarea are
loc automat, DIGITAL OP.

Cu adaptor pentru comanda de la distanta

Atunci cand se utilizeaza o unitate de comanda de la distanta digitala, specificati care tip de
unitate de comanda de la distanta se utilizeaza.

Pozitionati cursorul pe randul DIGITAL OP si apasati ENTER pentru a deschide o lista din
care puteti selecta o alternativa.

CU COD BINAR  Unitate cu 32 programe I

10-PROGR + Unitate cu 10 programe *
* sau pistol de sudura cu selectare de programe RS3

9.2.3 Configurare pentru unitatea de comanda de la distanta analogica

Fara adaptor pentru comanda de la distanta

Atunci cand se conecteaza o unitate de comanda de la distantd cu CAN, configurarea
ANALOG 1 si ANALOG 2 are loc automat. Configurarea nu poate fi modificata.

Cu adaptor pentru comanda de la distanta

Cand utilizati o unitate de comanda de la distanta analogica, puteti specifica pe panoul de
comanda potentiometrul/-ele pe care doriti sa il/le utilizati (maxim 2).

Potentiometrele sunt denumite ANALOG 1 si ANALOG 2 in panoul de comanda si se refera
la parametrii lor proprii setati pentru procesul de sudura, de ex., parametrul de alimentare cu
sudura (ANALOG 1) si parametrul de tensiune (ANALOG 2) cu MIG/MAG.
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Daca pozitionati cursorul pe randul ANALOG NONE
1 si apasati ENTER, se va deschide o lista. WIRE SPEED |

Acum puteti selecta daca potentiometrul ANALOG 1 va fi utilizat pentru VITEZA SARMA
sau daca nu va fi utilizat, NICIUNUL.

Selectati randul VITEZA SARMA si apasati ENTER.

Daca pozitionati cursorul pe randul ANALOG | none
2 si apasati ENTER, se va deschide o lista. VOLTAGE |

Acum puteti selecta daca potentiometrul ANALOG 2 va fi utilizat pentru TENSIUNE sau
daca nu va fi utilizat, NICIUNUL.

Selectati randul TENSIUNE si apasati ENTER.

Toate configurarile pentru unitatea de comanda de la distanta se aplica pentru orice unitaj
de alimentare cu s&rma conectate. Daca eliminati ANALOG 1 din configuratie, acest lucru
se aplica pentru ambele unitati de alimentare cu sarma, atunci cand utilizafi unitati duble.

9.24 Scara pentru intrari

Puteti seta domeniul de control pentru potentiometrul/-ele care val/vor fi utilizat/-e. Acest
lucru se face prin specificarea unei valori minime si a unei valori maxime in panoul de
comanda cu butoanele plus/minus.

Retineti ca puteti seta diferite limite de tensiune in modurile sinergic si non-sinergic. Setarea
de tensiune din sinergie este o deviere (in plus sau in minus) fati de valoarea sinergiei. in
modul non-sinergic, setarea tensiunii este o valoare absoluta. Valoarea setata se aplica
pentru sinergie atunci cand sunteti in modul sinergic. Daca nu sunteti in modul sinergic,
aceasta este o valoare absoluta.

Exista si limite de control diferite pentru tensiune, pentru sudura cu arc scurt/arc spray si
impulsuri Tn modul non-sinergic.

Valoare dupa resetare

Sinergie cu arc scurt/arc spray si impulsuri min -10 V max. 10 V
Non-sinergic cu arc scurt/arc spray min 8 V max. 60 V
Non-sinergic cu impulsuri min 8 V max. 50 V

9.3 Valori implicite MIG/IMAG
Meniu principal — Meniu de configurare — Valori implicite MIG/IMAG
In acest meniu, puteti seta:

*  Modul declangatorului pistolului (2 timpi/4 timpi)

* Configurare in 4 timpi

» Configurare taste programabile

» Masurarea tensiunii cu impulsuri

* Alimentator AVC

* Impuls de eliberare

» Regulator de tensiune static plat

» Timp de intarziere pentru stingerea treptata a arcului activ

» Timp de intarziere pentru stingerea arcului la pornirea sudurii
+ Afisaj estimare amperaj
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9.3.1 Modul declansatorului pistolului (2 timpi/4 timpi)
2 timpi

A = Pre-flux de gaz
B = Pornire calda
- C = Sudura

A ' B
o D = Stingere treptata a

@ b \‘]L 1 : arcului
1

2 E = Post-flux de gaz
Functioneaza cand se utilizeaza controlul in 2 timpi al arzatorului de sudura.

Pre-fluxul de gaz (daca se utilizeaza) incepe cand este apasat comutatorul de declansare a
pistolului de sudura (1). Apoi incepe procesul de sudura. Cand se elibereaza comutatorul
declansatorului (2), incepe stingerea treptata a arcului (daca este selectata) iar curentul de
sudura se opreste. Incepe post-fluxul de gaz (daca este selectat).

SFAT: Daca apasati din nou comutatorul declansatorului in timp ce stingerea treptata a
arcului este in curs, se continua stingerea treptata a arcului cat timp comutatorul este tinut
apasat (linia punctata). Stingerea treptata a arcului poate fi intrerupta si prin apasarea rapida
si eliberarea comutatorului declansatorului in timp ce este in curs.

Functionarea in 2 timpi este activata din ecranul de masurare, meniul de configurare sau cu
o tasta programabila din ecranul de masurare.
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4 timpi

Exista 3 pozitii de pornire si 2 de oprire pentru functionarea in 4 timpi. Aceasta este pozitia
de pornire si oprire 1. La resetare se selecteaza pozitia 1. Consultati sectiunea ,,Configurare
in 4 timpi”.

A = Pre-flux de gaz
B = Pornire calda
> C = Sudura

;A !B SHE : :
P D = Stingere treptata a
4} JL ' T JL arcului

1 2 3 4 E = Post-flux de gaz

Functioneaza cand se utilizeaza controlul in 4 timpi al
arzatorului de sudura.

Pre-fluxul de gaz incepe cand este apasat comutatorul de declansare a pistolului de sudura
(1). Eliberarea comutatorului declansatorului porneste procesul de sudare. Daca se apasa
din nou comutatorul declansatorului (3), se porneste stingerea treptata a arcului (daca este
selectata) iar datele de sudura scad la o valoare mai mica. Prin eliberarea comutatorului de
declansare (4), sudarea se opreste complet si incepe post-fluxul de gaz (daca este
selectat).

SFAT: Stingerea treptata a arcului se opreste la eliberarea comutatorului declansatorului. in
schimb, daca se tine apasat, stingerea treptata a arcului continua (linia punctata).

Functionarea in 4 timpi este activata din ecranul de masurare, meniul de configurare sau cu
o tasta programabila din ecranul de masurare. Nu este posibila selecta[ea modului
declansatorului pistolului (4 timpi) daca sudura in puncte este PORNITA.

9.3.2 Configurare in 4 timpi
In configurarea cu 4 timpi, pot interveni diferite functii ale pornirii si opririi in 4 timpi.

Setarea pornirii in 4 timpi

+ Pre-flux de gaz controlat de catre declansator, consultati sectiunea ,4 timpi”.
* Pre-flux de gaz controlat in functie de timp.

1 A = Flux de gaz
B— : B = Alimentare cu sarma
" C D - C = Pre-flux de gaz
ﬁp @ D = Sudura
1 2

Apasati comutatorul declansatorului (1), incepe pre-fluxul de gaz; procesul de sudura
incepe dupa timpul setat pentru pre-fluxul de gaz. Eliberati comutatorul declangatorului (2).

* Pornire calda controlata de catre declansator
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A = Flux de gaz

A— _I_

B = Alimentare cu sarma

B ;
j C 5 > C = Pre-flux de gaz
qF Jb D = Pornire calda
1 2 E = Sudura

Apasati comutatorul declansatorului (1); incepe pre-fluxul de gaz iar pornirea calda are loc
pana la eliberarea comutatorului (2).

Setarea opririi in 4 timpi

» Stingerea treptata a arcului controlata in functie de timp cu prelungire posibila,
consultati sectiunea ,4 timpi”.
» Stingere treptata a arcului controlata de catre declansator

/I; L A = Flux de gaz
|- N B = Alimentare cu sarma
c e Dt - C = Sudura
@ {% D = Stingere treptata a arcului

Apasati declansatorul comutatorului (3); incepe stingerea treptata a arcului si expira. Daca
este eliberat comutatorul declangatorului (4) in cadrul perioadei de stingere treptate a arcului
(timp de stingere treptata a arcului prescurtat), sudura este intrerupta.

9.3.3 Configurare taste programabile

Am descris anterior tastele programabile ale panoului de comanda. La sudura MIG/MAG,
utilizatorul are posibilitatea de a seta functia acestor taste prin selectare dintr-o lista de
optiuni. Exista sapte taste programabile carora li se pot aloca funciii.

Puteti alege intre urmatoarele opftiuni:

* Niciuna

* Purjarea instalatiei de gaz

* Avansul sarmei in secvente scurte

* 2 timpi/4 timpi

- Stingerea treptata a arcului PORNITA/OPRITA
+ Inceputul fluajului PORNIT/OPRIT

+ Pornire la cald PORNITA/OPRITA

» Date de sudura comutator cu arzator
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Pe ecranul afisajului apar doua coloane: una pentru functie si una pentru numarul tastei.

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

Panoul are cinci taste programabile. Prin apasarea tastei ,1 2” (A 2-A FUNCTIE), obtinetii alte
cinci taste programabile.

~NOoO o0 WODN -

Cand alocati funcitii acestor taste, acestea sunt numerotate de la stdnga dupa cum urmeaza:

Pentru a aloca o noua funciie unei taste programabile, procedati dupa cum urmeaza:

* Pozitionati cursorul pe randul funcitiilor cu functia NICIUNA si apasatj tasta
programabila cu functia care va schimba numarul tastei.

* Repetati aceasta procedura cu tasta care are numarul de tasta care va fi utilizat.

» Pozitionati cursorul pe randul functiei careia doriti sa 1i alocati un numar nou de tasta
si apasati tasta programabila pe care doriti sa aveti functia.

Puteti aloca functii noi celorlalte taste Tn acelasi mod, prin asocierea uneia dintre funciii din
coloana din stanga cu un numar de tasta din coloana din dreapta.

9.3.4 Masurarea tensiunii cu impulsuri

Optiunile pentru metodele de tensiune cu impulsuri sunt urmatoarele:

* Valoarea de varf la tensiune cu IMPULSURI Tensiunea se masoara numai in timpul
sectiunii de impulsuri si se filtreaza Tnainte de prezentarea valorii tensiunii pe afisaj.
* Tensiune medie valoare MEDIE

Tensiunea se masoara continuu si este filtrata Thainte de prezentarea valorii tensiunii.

Valorile de masurare care sunt prezentate pe afisaj sunt utilizate ca date de intrare pentru
funciiile de calitate interne si externe.

9.3.5 Alimentator AVC

Cand ati conectat o unitate de alimentare cu sarma AVC (COMANDA TENSIUNE ARC),
mergeti in meniul CONFIGURARE din SETARI DE BAZA MIG/MAG. Apéasati ENTER de pe
randul unitatii de alimentare cu sdrma AVC si selectati PORNIT. Echipamentul este apoi
reconfigurat automat pentru a corespunde unitatii de alimentare cu sarma AVC.
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9.3.6 Impuls de eliberare

Daca sarma se blocheaza in piesa de prelucrat, sistemul detecteaza acest lucru. Este
transmis un impuls de curent care elibereaza sarma din suprafata.

Pentru a obtine aceasta functie, selectati ELIBERARE IMPULS din lista, sub SETARI DE
BAZA MIG/MAG, apoi apasati ENTER si selectati PORNIT.

9.3.7 Regulator de tensiune static plat

REGULATOR DE TENSIUNE STATIC PLAT va fi in mod normal activat (PORNIT).
Functia se utilizeaza pentru solutii specifice pentru clienti.

9.3.8 Timp de intarziere pentru stingerea treptata a arcului activ

TIMP INTARZIERE STINGERE TREPTATA A ARCULUI ACTIV este un timp de intarziere §
care trebuie sa treaca dupa inceperea sudurii pentru a activa functia STINGERE TREPTATA
A ARCULUI atunci cand este activata Stingerea treptata a arcului.

Valoarea implicitd pentru TIMP INTARZIERE STINGERE TREPTATA A ARCULUI ACTIV
estede 1,0 S.

9.3.9 Timp de intarziere pentru stingerea arcului la pornirea sudurii

Acest timp de intarziere defineste o perioada de timp care incepe la inceputul sudurii si
care se termina la (inceput sudura + TIMP DE INTARZIERE PENTRU STINGEREA
ARCULUI LA PORNIREA SUDURII).

Daca au loc mai multe evenimente de pornire arc si stingere arc in decursul perioadei de
timp definite, atunci evenimentele de stingere arc nu sunt redirectionate daca ultimul
eveniment anterior finalului perioadei de timp definite este un eveniment de pornire arc.

Daca au loc mai multe evenimente de pornire arc si stingere arc in decursul perioadei de
timp definite si ultimul eveniment anterior finalului perioadei de timp definite este un
eveniment de stingere arc atunci acel eveniment de stingere arc este redirectionat dupa
finalul perioadei de timp definite.

Numai primul eveniment de pornire arc care are loc in timpul perioadei de timp definite este
redirectionat.

Exemplu: Daca secventa de evenimente pornire arc, stingere arc si pornire arc are loc in
timpul perioadei de timp definite, atunci numai primul eveniment de pornire arc este
redirectionat de la sursa de alimentare la echipamentul conectat. Evenimentul de stingere
arc este intai intarziat in sursa de alimentare dar apoi este sters cand se primeste ultimul
eveniment de pornire arc.

Valoarea implicitd pentru TIMPUL DE INTARZIERE PENTRU OPRIREA ARCULUI LA
PORNIREA SUDURII este de 0,00 s.

Functia se utilizeaza pentru solutii specifice pentru clienti.
9.3.10 Afisaj estimare amperaj

Pe baza liniei sinergice selectate se calculeaza o estimare a amperajului, folosind viteza
curenta de avans a sarmei. Setarea implicita pentru aceasta functie este OPRITA.

Amperajul estimat nu este niciodata prezentat atunci cand se sudeaza cu grupele
sinergice ROBOT sau SAT, chiar daca ,Afisarea estimarii amperajului’ este setata la
PORNIT.

9.4 Valori implicite MMA

Meniu principal — Meniu de configurare — Valori implicite MMA
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Sudura cu intrerupere

Sudura cu intrerupere se poate utiliza cand se sudeaza cu electrozi inoxidabili. Aceasta
procedura implica aprinderea si stingerea alternativa a arcului, pentru obtinerea unui control
mai bun al furnizarii caldurii. Este suficient sa se ridice usor electrodul pentru a se stinge
arcul.

De aici puteti selecta PORNIT sau OPRIT.

9.5 Taste programabile pentru mod rapid

Tastele programabile de la DATE SUDURA 1 pana la DATE SUDURA 4 sunt afisate in
meniul mod rapid. Acestea sunt configurate dupa cum urmeaza:

Pozitionati cursorul pe randul NUMAR TASTA PROGRAMABILA.

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

Tastele sunt numerotate 1-4, de la stédnga la dreapta. Selectati tasta dorita specificand
numarul acesteia cu ajutorul butoanelor plus/minus.

Apoi coborati cu butonul din stanga pané la urmatorul rand DATE DE SUDURA ASOCIATE.
Aici puteti naviga prin seturile de date de sudura care sunt stocate in memoria de date de
sudura. Selectati numarul de date de sudura dorit folosind butoanele plus/minus. Apasati
STOCARE pentru a salva. Pentru a sterge setul stocat, apasati STERGERE.

9.6 Surse de pornire dubla

Atunci cand este activata aceasta optiune (PORNIT), puteti incepe sudura MIG/MAG atat de
la intrarea de pornire a unitatii de alimentare cu sarma, cat si de la intrarea de pornire TIG a
sursei de alimentare si invers. Cand sudura incepe de la intrarea unui semnal de pornire,
aceasta trebuie oprita de la aceeasi intrare.

9.7 Activare panou de la distanta
Meniu principal — Meniu de configurare — Activare de la distanta a panoului

in mod obisnuit, nu puteti face setari folosind butoanele atunci cand panoul este modul de
comandé de la distantd. Atunci cand ACTIVARE DE LA DISTANTA A PANOULUI este
PORNITA, curentul/alimentarea cu sarméa sau tensiunea poate fi setats utilizand panoul de
comanda si comanda de la distanta.

Daca se utilizeazad ACTIVARE PANOU DE LA DISTANTA in combinatie cu limitele, utilizarea
aparatului poate fi limitata la un domeniu specific de reglare. Acest lucru se aplica pentru
urmatoarele setari: alimentarea cu sadrma si tensiunea pentru sudura MIG/MAG, setare de
curent pentru sudura MMA si TIG, curent pulsatoriu cu TIG cu impulsuri.
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9.8 Supervizare WF

Meniu principal — Meniu de configurare — Supervizare WF

SUPERVIZARE WF va fi in mod normal activatd (PORNITA). Functia se utilizeaza pentru
solutii specifice pentru clienti.

9.9 Mod salvare automata

Meniu principal — Meniu de configurare — Mod salvare automata

Cand se re-apeleaza un set de date de sudura dintr-o pozitie de memorie Tn memoria de
date de sudura si modificati setarile, modificarile vor fi salvate automat in pozitia de memorie
atunci cand re-apelati un set de date de sudura nou din memorie.

Salvarea manuala a datelor de sudura intr-o pozitie de memorie dezactiveaza urmatoarea
salvare automata.

Pozitia de memorie in care este stocat setul de date de sudura este afisata in coltul din
dreapta sus al ecranului de masurare.

9.10 Limitele de masurare pentru oprirea sudurii
Meniu principal — Meniu de configurare — Limite de masurare pentru oprirea sudurii

Aceasta functie controleaza comportamentul in cazul in care intervine o eroare a limitelor de
masurare.

Exista trei setari:

+ PORNIT
+ PORNIT, SUPERVIZARE
+ OPRIT

Cand este activatd (PORNITA) functia Limite de masurare pentru oprirea sudurii si
intervine o eroare a limitelor de masurare, sudura se va opri imediat.

Setarea PORNIT, SUPERVIZARE poate fi utilizata daca se foloseste functionalitatea
CONTURI DE UTILIZATOR a sursei de alimentare. Daca este selectata setarea PORNIT,
SUPERVIZARE si intervine o eroare a limitelor de masurare, sudura se va opri imediat, iar
un administrator sau un utilizator senior va trebui sa isi introduca parola pentru a putea
continua sudura. (Pentru informatii despre conturile de utilizator si nivelurile conturilor de
utilizator, consultati sectiunea separata ,Conturi de utilizator” din acest manual.)

Setarea implicita pentru aceasta functie este OPRITA.

9.11 Pentru sudura, este necesara conectarea

Meniu principal — Meniu de configurare — Pentru sudura, este necesara conectarea
Daca s-a activat setarea Pentru sudura, este necesara conectarea, conturile de utilizator
trebuie activate si trebuie efectuata conectarea pentru efectuarea sudurii.

9.12 Comutator date de sudura declansator

Meniu principal — Meniu de configurare — Comutator date de sudura declansator

Aceasta functie permite comutarea la diferite alternative de date de sudura presetate, prin
apasarea rapida (apasati butonul si eliberati-l imediat) a declansatorului pistolului de sudura.
Puteti alege intre una sau doua apasari. O singura apasare inseamna o apasare rapida.
Doua apasari inseamna doua apasari rapide.

PRIMA MODIFICARE IN SECVENTA DE STINGERE ARC poate fi setatd la URMATOARE
sau la PORNIRE.
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URMATOARE - O COMUTARE DE DATE DECLANSATOR va schimba memoria cu
urmatoarea memorie din secventa.

PORNIRE - O COMUTARE DE DATE DECLANSATOR in timpul STINGERE ARC va
schimba memoria cu prima memorie din secventa daca au trecut 4 secunde de la cea mai
recenta comutare a datelor declangatorului.

O COMUTARE DE DATE DECLANSATOR intervenita in decurs de 4 secunde de la ultima
comutare a datelor declansatorului va schimba memoria cu urmatoarea memorie din
secventa.

Se poate schimba intre maxim 5 pozitii de memorie selectate, consultati capitolul
,LGESTIONAREA MEMORIEI”.

OPRIT - Nicio schimbare intre datele de sudura.
OPRIRE ARC - Utilizatorul nu poate schimba intre pozitile de memorie in timpul sudurii.
PORNIT - Utilizatorul poate schimba intotdeauna intre pozitile de memorie.

3-PROG - Adaugare 3 pozitii memorie. Selectati functionarea in 2 timpi (consultati sectiunea
9.3.1). 3-Prog este o forma extinsa a functionarii in 2 timpi cu comutare a datelor
declansatorului cu 3 memorii. Comutarea datelor declansatorului se va comuta in memoria 1
atunci cand este apasat comutatorul de declansare a pistolului de sudura. Apoi incepe
procesul de sudura. Atunci cand comutatorul declansatorului este eliberat, Comutarea
datelor declansatorului se va comuta in memoria 2, iar procesul de sudura va continua.
Comutarea datelor declansatorului se va comuta in memoria 3 atunci cand este apasat din
nou comutatorul de declansare a pistolului de sudura. Cand se elibereaza comutatorul
declansatorului pentru a doua oara, incepe stingerea treptata a arcului (daca este selectata)
iar curentul de sudura se opreste. Incepe post-fluxul de gaz (daca este selectat).

Activarea comutatorului de date de sudura

Pozitionati cursorul pe randul COMUTATOR DATE SUDURA DECLANSATOR si apasati
ENTER. Selectati OPRIT, ARC OPRIT, PORNIT sau 3-PROG. Apasati 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

Alegerea datelor de sudura din memorie
Pozitionati cursorul pe randul ADAUGARE/STERGERE DATE DE SUDURA.
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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

Selectati numerele pentru memoriile in care datele de sudura curente sunt stocate, utilizand
butoanele plus/minus si apoi apasati STOCARE.

Randul DATE DE SUDURA SELECTATE arata care date de sudura au fost selectate si in ce
ordine apar, de la stdnga la dreapta. Setul de date de sudura pentru pozitia cel mai recent
selectata este afisat sub linia de pe afisaj.

‘I STORE I DELETE

Pentru a sterge datele de sudura, urmati aceeasi procedura ca mai sus, dar in schimb
apasatj tasta STERGERE.

9.13  Alimentatoare de sarma multiple

Meniu principal — Meniu de configurare — Alimentatoare de sarma multiple

La conectarea mai multor unitati de alimentare cu sarma (max. 4), trebuie sa utilizati unitatile
de alimentare cu s&rma fara o unitate de date de sudura, adica cu un panou gol.

Toate unitatile de alimentare cu sarma care sunt furnizate clientului au numarul de identitate
1.

Primul lucru pe care trebuie sa il facefi atunci cand conectati mai multe unitati de alimentare
cu sarma este sa modificati numarul de identitate (adresa nodului) pentru o unitate de
alimentare cu sarma.

Pentru a modifica numarul ID, procedati dupa cum urmeaza:

» Conectati prima unitate de alimentare cu sarma, mergeti la meniul ALIMENTATOARE
DE SARMA MULTIPLE.

+ Apasati si eliberati comutatorul declansatorului pentru a activa unitatea de alimentare
Cu sarma.

» Apoi cititi pe primul rand ce numar ID are unitatea de alimentare cu sarma (prima data
trebuie sa fie 1). Apoi selectati un numar ID nou intre 2 si 4.

Pozitionati cursorul pe randul SELECTARE NUMAR ID NOU. Setati numarul dorit de la 1 la
4, deplasandu-va cu butoanele plus/minus. Apasati ENTER.
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MULTIPLE WIRE FEEDERS

CURRENT ID NUMBER -
SELECT A NEW ID NUMBER 1

CONNECTED WIRE FEEDERS ID:

Pe randul de sus, valoarea pentru numarul ID se va modifica la numarul dorit.

» Conectati urmatoarea unitate de alimentare cu sarma.
+ Apasati si eliberati comutatorul declansatorului pentru a activa aceasta unitate de
alimentare cu sdrma. Acum puteti vedea ca unitatea are numarul ID 1.

Configurarea este acum completa si puteti incepe utilizarea echipamentului in mod normal.
In acelasi mod, puteti configura si utiliza patru unitati de alimentare cu sarma. Lucrul
important la utilizarea mai multor unitati de alimentare cu sdrma nu este ce numar ID au
primit, ci ca acestea sa fie numere diferite, pentru a permite distingerea usoara a acestora.

Aveti grija sa nu alocati acelasi ID pentru doua unitati de alimentare cu sarma. Daca se
intdmpla acest lucru, rectificati situatia prin deconectarea uneia dintre unitati iar apoi reluand
de la inceput procedura de mai sus. Putefi merge oricand in meniul ,ALIMENTATOARE DE
SARMA MULTIPLE” si s& verificati numarul ID al unitatilor de alimentare cu sarma conectate,
apasand comutatorul declansatorului.

Pe randul ID ALIMENTATOARE DE SARMA CONECTATE, puteti vedea numarul ID al
tuturor unitatilor de alimentare cu sdrma conectate.

9.14 Functii de calitate

Meniu principal — Meniu de configurare — Funciii de calitate

Conditiile pentru inregistrarea sudurilor finalizate sunt setate din Functii de calitate din meniul
de configurare.

QUALITY FUHCTIONSE

GUALITY OATA LOG TO FILE

I I B B T

Selectati randul si apasati ENTER. Daca este selectat PORNIT, fiecare sudura va fi stocata
ca figier text cu extensia .aqd, cu un nou figier pe zi. Aici se inregistreaza urmatoarele
informatii:

» Ora inceperii sudurii
* Durata sudurii
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*  Curentul maxim, minim si mediu in timpul sudurii
* Tensiunea maxima, minima si medie in timpul sudurii
* Puterea maxima, minima si medie in timpul sudurii

Cititi mai multe despre functia de calitate in sectiunea ,Funciii de calitate”.

9.15 intretinere
Meniu principal — Meniu de configurare — intretinere

In acest meniu setati intervalul de intrefinere, adica numarul de porniri ale sudurii executate
inainte de efectuarea intretinerii (de ex., inlocuirea varfului de contact). Specificati numarul
de porniri ale sudurii dupa care trebuie efectuata intretinerea, selectand randul INTERVAL
DE INTRETINERE si apdsand ENTER. Apoi reglati butoanele plus/minus pana cand ajungeti
la valoarea dvs. Cand se depaseste intervalul, se afiseaza codul de defect 54 in jurnalul de
erori. Resetati apasand tasta programabila RESETARE.

Cand este selectat LIMITA DE TIMP DE FUNCTIONARE TOTAL in locul numarului de
porniri, se va contacta un tehnician de service autorizat de ESAB.

SERVICE

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

RESET ‘I ‘I ‘I ‘I QUIT

9.16 Unitatea de lungime

Meniu principal — Meniu de configurare — Unitatea de lungime

METRIC
INCH

Aici se selecteaza unitatea de masura, Tn metri sau inch:

9.17 Frecventa valorii de masurare
Meniu principal — Meniu de configurare — Frecventa valoare de masurare

Frecventa valorii de masurare este setata aici prin trecerea la o valoare intre 1 si 10 Hz,
utilizand unul din butoanele plus/minus. Frecventa valorilor de masurare afecteaza numai
datele din calculele datelor de calitate.

9.18 Tasta inregistrare

Meniu de configurare — Cheie de inregistrare

Cu functia CHEIE INREGISTRARE, puteti debloca anumite functii care nu sunt incluse in
versiunea de baza a panoului de comanda. Pentru informatii referitoare la aceste funcitii,
consultati sectiunea ,MIG/MAG” din capitolul ,STRUCTURA MENIURILOR”.

Pentru a obtine acces la aceste funciii trebuie sa contactati ESAB. Cand indicati numarul de
serie al unitatii, veti obtine un cod cheie, care trebuie introdus in meniul CHEIE
INREGISTRARE.
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9 MENIU DE CONFIGURARE

REGIZTER HKEY

Serial Mo: QGO0 - QOOGOE - CEDEE

kedq:  AAA

ENTER i
KEY HCTUTE QUIT

Apasati CHEIE INREGISTRARE si scrieti codul cheie pe tastatura care apare pe afisaj.
Pozitionati cursorul pe caracterul de tastatura dorit, folosind butonul din stédnga si tastele
sageata. Apasati ENTER. Dupa ce sirul de caractere este inregistrat, apasati FINALIZAT.

Pentru a activa cheia, apasati ACTIVARE. Va aparea un mesaj: CHEIE ACTIVATA. Daca

inregistrarea a esuat, mesajul va fi: CHEIE INCORECTA. n acest caz, verificati codul cheie
si incercati din nou.
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INSTRUMENTE

INSTRUMENTE

Meniu principal — Instrumente
Acest meniu contine urmatoarele sub-meniuri:

Jurnal de erori

Export/Import

Manager de figiere

Editarea limitelor de setare
Editarea setarilor pentru valorile de masurare
Statistici de productie

Functii de calitate

Date sinergice definite de utilizator
Calendar

Conturi de utilizator

Informatii despre unitate

10.1

Jurnal de erori

Meniu principal — Instrumente — Jurnal erori

Codurile de gestionare a defectelor se utilizeaza pentru a indica faptul ca a survenit un
defect in procesul de sudura. Acest lucru se specifica pe afisaj, cu ajutorul unui meniu

pop-up. Un semn de exclamatie 1] apare in colful din dreapta sus al afisajului.

NOTA!

1] dispare de pe afigaj, imediat ce accesati meniul jurnal de erori.

Toate erorile care au loc in timpul utilizarii echipamentului de sudura sunt documentate ca
mesaje de eroare in jurnalul de erori. Pot fi salvate pana la 99 mesaje de eroare. Daca
jurnalul de erori se umple, adica au fost salvate 99 mesaje de erori, cel mai vechi mesaj este
sters automat atunci cand are loc urmatorul defect.

In meniul jurnalului de erori pot fi citite urmatoarele informatii:

* Numarul de eroare al erorii

Data la care a intervenit eroarea
Ora la care a intervenit eroarea
Unitatea in care a intervenit eroarea

» Codul de gestionare a erorii aferent erorii respective

0460 896 501

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

BEIETE I VIEW

I UPDATE TOTAL

DELETE ‘I ALL

-70 -
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10 INSTRUMENTE

Unitati

1 = unitate de racire 4 = unitate de comanda de la distanta

2 = sursa de alimentare 5 = unitate c.a.

3 = unitate de alimentare 8 = panou de comanda

cu sarma

10.1.1

Descrierile codurilor de eroare

Cod de
defect

Descriere

1

Eroare memorie program, (EPROM)
Exista un defect in memoria programului.

Acest defect nu dezactiveaza nicio functie.

Actiune: Reporniti aparatul. Daca defectul persista, apelati la un tehnician
de service.

Eroare RAM microprocesor
Microprocesorul nu poate citi/scrie de pe/pe o0 anumita pozitie de memorie,
in memoria sa interna.

Acest defect nu dezactiveaza nicio functie.

Actiune: Reporniti aparatul. Daca defectul persista, apelati la un tehnician
de service.

Eroare RAM externa
Microprocesorul nu poate citi/scrie de pe/pe o anumita pozitie de memorie,
in memoria sa externa.

Acest defect nu dezactiveaza nicio functie.

Actiune: Reporniti aparatul. Daca defectul persista, apelati la un tehnician
de service.

Alimentare electrica scazuta de 5V
Tensiunea sursei de alimentare este prea scazuta.

Procesul curent de sudura este oprit si nu poate fi repornit.

Actiune: Opriti alimentarea de la retea pentru a reseta unitatea. Daca
defectul persista, apelati la un tehnician de service.

Tensiune c.c. intermediara in afara limitelor

Tensiunea este prea scazuta sau prea ridicata. O tensiune prea ridicata se
poate datora fenomenelor tranzitorii accentuate la sursa de alimentare de la
retea sau puterii slabe a retfelei (inductan{a mare a sursei sau pierderea unei
faze).

Unitatea de alimentare este oprita si nu poate fi repornita.

Actiune: Opriti alimentarea de la retea pentru a reseta unitatea. Daca
defectul persista, apelati la un tehnician de service.

0460 896 501
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Cod de Descriere
defect
6 Temperatura inalta

A intervenit intrerupatorul de suprasarcina termica.

Procesul curent de sudura este oprit si nu poate fi repornit decat dupa ce
intrerupatorul a fost resetat.

Actiune: Verificati daca orificiile de admisie sau de evacuare a aerului de
racire nu sunt blocate sau infundate cu murdarie. Verificati ciclul de
functionare utilizat, pentru a va asigura ca echipamentul nu este
suprasolicitat.

7 Curent primar ridicat
Unitatea de alimentare preia prea mult curent de la tensiunea c.c. care o
alimenteaza. Unitatea de alimentare este oprita si nu poate fi pornita.

Actiune: Opriti alimentarea de la retea pentru a reseta unitatea. Daca
eroarea persista, apelati la un tehnician de service.

8 Sursa de alimentare 1. Tensiune de baterie scazuta

Bateria de pe placa de circuit din interiorul unitatii de comanda W8, trebuie

inlocuita. Daca nu este inlocuita, intregul continut al memoriei pe baterie va
fi pierdut la Tntreruperea alimentarii.

Actiune: Contactatfi un tehnician de service autorizat de ESAB.

9 Sursa de alimentare 2
Cod de eroare de la o sursa externa

Actiune: Verificati manual unitatile conectate.

10 Sursa de alimentare 3
Cod de eroare de la o sursa externa

Actiune: Verificati manual unitatile conectate.

1" Servomecanism curent/servomecanism pentru viteza de alimentare cu
sarma

Cod de eroare de la o sursa externa

Actiune: Verificati manual unitatile conectate.

12 Eroare de comunicatie (avertisment)
Sarcina de pe magistrala CAN a sistemului este temporar prea mare.

Este posibil ca unitatea de alimentare sau unitatea de alimentare cu sarma
sa fi pierdut contactul cu panoul de comanda.

Actiune: Verificati echipamentul pentru a va asigura ca este conectata
numai o unitate de alimentare cu sdrma sau o unitate de comanda de la
distanta. Daca defectul persista, apelati la un tehnician de service.
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Cod de
defect

Descriere

14

Eroare de comunicatie
Magistrala CAN a sistemului nu mai functioneaza temporar din cauza unei
sarcini excesive.

Procesul curent de sudura este oprit.

Actiune: Verificati echipamentul pentru a va asigura ca este conectata
numai o unitate de alimentare cu sarma sau o unitate de comanda de la
distanta. Opriti alimentarea de la refea pentru a reseta unitatea. Daca
defectul persista, apelati la un tehnician de service.

15

Mesaje pierdute
Microprocesorul nu este capabil sa proceseze mesajele primite suficient de
rapid, astfel incat se pierd informatii.

Actiune: Opriti alimentarea de la retea pentru a reseta unitatea. Daca
defectul persista, apelati la un tehnician de service.

16

Tensiune mare pe circuitul deschis
Tensiunea pe circuitul deschis a fost prea mare.

Actiune: Opriti alimentarea de la retea pentru a reseta unitatea. Daca
defectul persista, apelati la un tehnician de service.

17

Contact pierdut cu alta unitate
Activitatile curente se vor opri si iar inceputul sudurii este impiedicat.

Aceasta eroare poate fi cauzata de o intrerupere a conexiunii (adica, cablul
CAN) dintre unitatea cu date de sudura si alta unitate. Unitatea la care se
refera este afisata in jurnalul de erori.

Actiune: Verificaii cablajul CAN. Daca eroarea persista, apelati la un
tehnician de service.

19

Eroare de memorie in memoria de date RAM pe baterie
Bateria nu mai are tensiune

Actiune: Opriti alimentarea de la refea pentru a reseta unitatea. Panoul de
comanda s-a resetat. Setarile sunt in limba engleza, cu MIG/MAG,
SCURT/SPRAY, Fe, CO2, 1,2 mm. Daca eroarea persista, solicitati ajutorul
unui tehnician de service.

22

Depasire amortizor emitator
Panoul de comanda nu poate transmite informatji la celelalte unitati cu o
viteza suficient de mare.

Actiune: Opriti alimentarea de la retea pentru a reseta unitatea.

23

Depasire amortizor receptor
Panoul de comanda nu poate procesa informatiile de la celelalte unitati cu o
viteza suficient de mare.

Actiune: Opriti alimentarea de la retea pentru a reseta unitatea.

25

format de date de sudura incompatibil
Incercati sa stocati date de sudura pe o memorie USB. Memoria USB are un
format de date diferit de memoria de date de sudura.

Actiune: Utilizati o memorie USB diferita.

0460 896 501
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Cod de
defect

Descriere

26

Eroare de program
Procesorul este afectat si nu poate functiona normal in program.

Acest program reporneste automat. Procesul curent de sudura va fi oprit.
Acest defect nu dezactiveaza nicio functie.

Actiune: Analizati manipularea programelor de sudura in timpul sudurii.
Daca eroarea se repeta, apelati la un tehnician de service.

27

S-a terminat sarma/Eroare legata de hardware
Cod de eroare de la o sursa externa

Actiune: Verificati manual unitatile conectate.

28

Date de program pierdute
Executia programului nu functioneaza.

Actiune: Opriti alimentarea de la retea pentru a reseta unitatea. Daca
eroarea persista, apelati la un tehnician de service.

29

Lipsa debit de apa de racire
Cod de eroare de la o sursa externa

Aceasta eroare este generata daca nu se obtine un flux suficient al apei de
racire la 10 secunde dupa revenire din modul inactiv.

Actiune: Verificati manual unitatile conectate.

30

Nivel eroare timp regulator depasit

A intervenit un timp prea lung pentru regulator (hnumai in MIG/MAG).

32

Lipsa flux de gaz
Cod de eroare de la o sursa externa

Actiune: Verificati manual unitatile conectate.

40

Unitati incompatibile
Este conectata o unitate incorecta de alimentare cu sarma. Pornirea este
impiedicata

Actiune: Conectatfi unitatea corecta de alimentare cu sarma.

54

Interval de service depasit
Intervalul de service pentru nlocuirea varfului de contact a fost depasit.

Actiune: Tnlocuiti varful de contact.

60

Eroare de comunicatie
Magistrala CAN interna a sistemului s-a oprit temporar din cauza unei sarcini
prea mari. Procesul curent de sudura se opreste.

Actiune: Verificati daca toate echipamentele sunt conectate corect. Oprifi
alimentarea de la retea pentru a reseta unitatea. Daca eroarea persista,
apelati la un tehnician de service.

64

Eroare la incarcarea tipului de comanda
La pornirea/re-apelarea memoriei se transmite un tip de comanda
neacceptat de la U8, la sursa de alimentare.

Actiune: Schimbati tipul de regulator.

0460 896 501
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Cod de
defect

Descriere

70

Limita de valoare a masurarii curentului a fost depasita
Valorile de masurare a curentului au depasit limitele.

Actiune: Verificati daca limita de curent este setata corect, precum si
calitatea imbinarii.

71

Limita de valoare a masurarii tensiunii a fost depasita
Valorile de masurare a tensiunii au depasit limitele.

Actiune: Verificati daca limita de tensiune este setata corect, precum si
calitatea imbinarii.

72

Limita de valoare a masurarii puterii a fost depasita
Valorile de masurare a puterii au depasit limitele.

Actiune: Verificati daca limita de putere este setata corect, precum si
calitatea imbinarii.

73

Limita de valoare a masurarii curentului WF a fost depasita
Valorile de masurare a curentului WF au depasit limitele.

Actiune: Verificati daca limita de curent WF este setata corect, precum si
calitatea imbinarii.

75

Avertisment pentru date sinergice recalculate
Datele sinergice sunt recalculate.

Actiune: Apasati tasta Enter pentru a accepta datele recalculate.

76

Pentru sudura, este necesara conectarea

Pornirea sudurii a fost negata, din cauza faptului ca utilizatorul nu este
conectat. Aceasta eroare nu poate avea loc decat daca functia ,Service
conectare necesara este activa”.

Actiune: Activati contul de utilizator si conectati-va.

78

Linia de imersie/pulverizare corespunzatoare lipseste

Linia scurta/de pulverizare corespunzatoare liniei de sinergie aleasa pentru
sudarea cu impulsuri (constituitd din acelasi material, amestec de gaze si
dimensiuni), nu este disponibila.

Actiune: Creati linia scurta/de pulverizare corespunzatoare liniei de sinergie
definita de utilizator si repornitj.

10.2

Export/Import

Meniu principal — Instrumente — Export/Import

In meniul Export/Import, puteti transfera informatiile la si de la panoul de comanda prin
intermediul unei memorii USB.

Se pot transfera urmatoarele informatii:

» Seturi de date pentru Export/Import
sudura
» Setari de sistem Export/Import
* Limite de setare Export/Import
* Limite de masurare Export/Import
* Jurnal de erori Export
» Jurnal de functii pentru Export
calitate
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+ Statistici de productie Export
* Linii sinergice Export/Import
» Setari de baza Export/Import

Introduceti memoria USB. Consultati sectiunea ,Conexiune USB” pentru o descriere a
modului de introducere a memoriei USB. Selectati randul cu informatiile care vor fi
transferate. Apasati EXPORT sau IMPORT, in functie de exportarea sau importarea
informatiilor.

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 Manager de figiere

Meniu principal — Instrumente — Manager de figiere

In managerul de fisiere puteti procesa informatii si intr-o memorie USB (C:\). Managerul de
fisiere face posibila stergerea si copierea datelor de sudura si a datelor de calitate in mod
manual.

Cand se introduce memoria USB, afisajul arata un folder de baza al memoriei, daca nu a fost
deja selectat un alt folder.

Panoul de comanda retine unde erati cand ati folosit ultima data managerul de fisiere, astfel
ca reveniti in acelasi loc din structura fisierelor atunci cand va intoarceti.

FILE MANAGER

INFO ‘I UPDATEI ‘I ALT. ’I QUIT

Pentru a afla cat spatiu de stocare ramane pentru memorie, utilizati functia INFO.
Actualizati informatiile apasand ACTUALIZARE.
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Cand doriti sa stergeti, sd modificati numele, sa creati folder nou, sa copiati sau sa lipiti,
apasati ALT. Apare o lista din care puteti alege. Daca se selecteaza (..) sau un folder, puteti
doar crea un folder nou sau puteti lipi intr-un fisier pe care I-ati copiat anterior. Daca ati
selectat un fisier, optiunile REDENUMIRE, COPIERE sau LIPIRE vor fi adaugate daca
anterior ati copiat un figier.

Selectati un folder sau un figier si apasati ALT.

FILE MANAGER
WeldData
NEW FOLDER
ErrorLog.xml
QData.xml
~ Weldoffice.dat
INFO UPDATE ALT. QUIT
Aceasta lista se afiseaza dupa ce apasati CoPY
ALT. PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

10.3.1  Stergerea unui figier/folder
Selectati fisierul sau folderul care trebuie sters si apasati ALT.

Selectati STERGERE si apasati ENTER.

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Fisierul/folderul este acum sters. Pentru a sterge un folder, acesta trebuie sa fie gol, adica
intai trebuie sa stergeti fisierele din folder.

10.3.2 Redenumirea unui figier/folder

Selectati fisierul sau folderul care trebuie redenumit si apasati ALT.

Selectati REDENUMIRE si apasati ENTER.

DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Pe afisaj apare o tastatura. Utiliza{i butonul din stanga pentru a modifica randul si tastele
sageata pentru a va deplasa la stanga si dreapta. Selectati caracterul/functia care se va
utiliza si apasati ENTER.
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10.3.3 Crearea unui folder nou

Selectali locatia folderului nou si apasati ALT.
Selectati FOLDER NOU si apasati ENTER.

BELETE
RENAME
NEW FOLDER

Pe afisaj apare o tastatura. Utilizati butonul din stAnga pentru a modifica randul si tastele
sageata pentru a va deplasa la stanga si dreapta. Selectati caracterul/functia care se va
utiliza si apasati ENTER.

10.3.4 Copierea si lipirea figierelor
Selectati fisierul care va fi copiat si apasati ALT.

Selectati COPIERE si apasati ENTER.

COoPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Pozitionati cursorul in folderul in care va fi localizat figsierul copiat si apasati ALT.

Selectatj LIPIRE si apasati ENTER.

COPY

PASTE
DELETE
RENAME
NEW FOLDER

Copia este salvata ca si Copie a plus numele original, de ex., copie a WeldData.awd.

104 Editarea limitelor de setare

Meniu principal — Instrumente — Editarea limitelor de setare

n acest meniu setati propriile valori max. si min. pentru diferite metode de sudura. Limitele
nu pot fi mai mari sau mai mici decat valorile pentru care este dimensionata sursa de
alimentare. Exista 50 puncte de stocare. Selectati un rand pentru un punct de stocare gol si
apasati ENTER. Selectati procesul (MIG/MAG, MMA, TIG) si apasati ENTER. Pentru
MIG/MAG, se pot selecta valorile max. si min. pentru tensiune si viteza de avans a sarmei.

EDIT SETTING LIMITS

PROCESS MIG/MAG
VOLTAGE

- MIN 80V
- MAX 60.0V
WIRE SPEED

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

AUTO ‘I DELETE ‘I ‘I QuIT
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Pentru MMA si TIG, valorile max. si min. pentru curent se pot modifica.

SETTING LIMITS

20 - 394 AnP

I I N TN

Dupa ce au fost reglate valorile, apasati STOCARE. Cand sunteti intrebat daca valoarea
limita va fi salvata in punctul de stocare selectat, apasati NU sau DA. Valorile punctului de
stocare se vad sub linia de la partea inferioara. In acest caz, punctul de stocare 2 pentru
valorile limita MMA este intre 20 - 394 A.

Cu AUTO, limitele sunt setate automat in functie de limitele care au fost setate pentru fiecare
metoda de sudura.

Cand sunteti intrebat daca limitele de setare vor fi setate automat, apasati NU sau DA iar
apoi STOCARE, daca setarea va fi retinuta.

10.5 Editarea limitelor de masurare

Meniu principal — Instrumente — Editarea limitelor de masurare

n acest meniu setati propriile valori de masurare pentru diferitele metode de sudura. Exista
50 puncte de stocare. Selectati un rand pentru un punct de stocare gol si apasati ENTER.
Selectati procesul apasand ENTER. Apoi selectati procesul de sudura din lista care apare si
apasati ENTER din nou.

Se pot selecta urmatoarele valori:
Pentru MIG/IMAG

» tensiune: timp (0-10 s), min., max., medie min., medie max.

» curent: timp (0-10 s), min., max., medie min., medie max.

* putere: min., max., medie min., medie max.

« curent unitate de alimentare cu sdrma: min., max., mediu min., mediu max.

Sfat: Pentru a preveni problemele de alimentare, in special la sudarea cu robofi, se
recomanda specificarea unei valori maxime pentru curentul motorului unitatii de alimentare
cu sarma. Un curent ridicat al motorului indica probleme de alimentare. Pentru a seta
valoarea maxima corecta, se recomanda studierea curentului motorului in timpul unei luni de
sudura. Apoi se seteaza o valoare maxima adecvata.

Pentru MMA si TIG

» tensiune: timp (0-10 s), min., max., medie min., medie max.
» curent: timp (0-10 s), min., max., medie min., medie max.
* putere: min., max., medie min., medie max.

Setati valoarea dorita cu unul din butoanele de pe dreapta si apasati STOCARE.
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In caseta de dialog, sunteti intrebat daca doriti doriti sa stocati punctul de stocare selectat.
Apasati DA pentru a salva valoarea. Valorile punctului de stocare se vad sub linia de la
partea inferioara.

MEASURE LIMITS

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

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

Cu AUTO, limitele sunt setate automat in functie de valorile de masurare cel mai recent
utilizate.

Cand sunteti intrebat daca valorile de masurare vor fi setate automat, apasati NU sau DA iar
apoi STOCARE, daca setarea va fi retinuta.

10.6  Statistici de productie

Meniu principal — Instrumente — Statistici de productie

Statisticile de productie vor tine evidenta duratei totale a arcului, a cantitatii totale de material
si a numarului de suduri de la cea mai recenta resetare. De asemenea, acestea vor tine si
evidenta duratei arcului si a cantitatii de material utilizate in cea mai recenta sudura. in scop
de informare, se afiseaza si unitatea de material pe lungime a sarmei topite care a fost
calculata si momentul aparitiei celei mai recente setari.

Numarul de suduri nu creste daca durata arcului a fost mai scurta de 1 secunda. Din acest
motiv, cantitatea de material utilizata pentru o sudura scurta de acest tip nu este afisata.
Totusi, consumul de material si durata sunt incluse in consumul de material si timpul totale.

PRODUCTION STATISTICS

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

RESET I QUIT

I UPDATE ‘I ‘I

Atunci cand apasati RESETARE, se reseteaza toate contoarele. Data si ora arata cea mai
recenta resetare.
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Daca nu resetati contoarele, acestea se reseteaza automat atunci cand una din ele a atins
valoarea maxima.

Valori maxime ale contoarelor

Timp 999 ore, 59 minute, 59 secunde
Greutate 13350000 grame
Cantitate 65535

Consumul de material nu este luat in calcul atunci cand se utilizeaza linii sinergice specifice
pentru client.

10.7 Functiii de calitate

Meniu principal — Instrumente — Functii de calitate
Functiile de calitate {in evidenta diferitelor date de sudura interesante pentru suduri
individuale.

Aceste funciii sunt:

* Ora inceperii sudurii.

» Durata sudurii.

*  Curentul maxim, minim si mediu in timpul sudurii.

* Tensiunea maxima, minima si medie in timpul sudurii.
» Puterea maxima, minima si medie in timpul sudurii.

Pentru a calcula aportul de caldura, sudura selectata este evidentiata. Navigati printre suduri
cu butonul din dreapta sus (#) si reglati lungimea imbinarii cu butonul de jos (*). Apasati
ACTUALIZARE iar unitatea de sudura calculeaza aportul de caldura pentru sudura selectata.

Numarul de suduri de la cea mai reqenté resetare este afisat pe randul de jos. Se pot stoca
informatii pentru maxim 100 suduri. In cazul in care exista mai mult de 100 suduri, prima va fi
suprascrisa. Sudura trebuie sa dureze mai mult de o secunda pentru a fi inregistrata.

Sudura notata cel mai recent este prezentata pe afisaj, desi este posibila si navigarea intre
alte suduri inregistrate. Toate jurnalele se sterg atunci cand apasati RESETARE.

IQIJFILIT'!L" FUHCT I OHE 1]

#WELD: 1 »~ 4 ol LEMGTH: 102 cm

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

FrE MIH ALE .
I CAme: 120,00 o8 .o 21 .00
LI cLly 12.50 & .ol 2.3
Pkl 3.11 1.47 .10
HUMBER OF WELDS SIMCE REESET: <

eeser Jueoare | | ] ourr

Descrierea programului de date de sudura

Fiecare program de date de sudura poate avea o scurta descriere. Din meniul SETARE si
EDITARE DESCRIERE, programul datelor de sudura care a fost solicitat poate fi prevazut cu
o descriere de max. 40 caractere prin intermediul tastaturii integrate. De asemenea,
descrierea curenta poate fi modificata sau stearsa.

Daca programul solicitat are o descriere, aceasta este indicata in ecranele meniurilor
MEMORIE, MASURARE si LA DISTANTA, in locul parametrilor pentru datele de sudura,
care sunt afisate in schimb.
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10.7.1 Stocarea datelor de calitate

Meniu principal — Instrumente — Export/Import

Fisierele produse in panoul de comanda sunt stocate ca fisiere xml. Memoria USB trebuie
formatata ca FAT pentru a functiona. Panoul de comanda poate fi utilizat cu software-ul
WeldPoint de la ESAB, care este comandat separat.

i

Introduceti o memorie USB Tn panoul de comanda, consultati sectiunea ,Manager de figiere”.
Selectati JURNAL FUNCTII DE CALITATE, apasati 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

Intregul set de date de calitate (informatii despre cele mai recente 100 de suduri) care este
stocat in panoul de comanda este acum salvat in memoria USB.

Fisierul se afla intr-un folder denumit QData. QData se creeaza automat atunci cand
introduceti o memorie USB.

Cititi mai multe despre functia de calitate in sectiunea ,Functia de calitate”.

10.8 Date sinergice definite de utilizator

Meniu principal — Instrumente — Date sinergice definite de utilizator

Este posibila crearea propriilor linii sinergice in functie de viteza de avans a sarmei si de
tensiune. Pot fi salvate maxim zece linii sinergice de acest fel.

O linie sinergica noua se creeaza in doi pasi:

+ Definiti noua linie sinergica, specificdnd un numar de coordonate de tensiune/viteza
sarma, consultati punctele A-D din urmatoarea figura:

Tensiune

» Alimentare cu sarma

» Specificafi combinatia sarma/gaz pentru care se va aplica linia sinergica.
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10.8.1  Specificati coordonatele de tensiune/sarma

Pentru a crea o linie sinergica pentru metoda arc scurt/arc spray, sunt necesare patru
coordonate; pentru metoda cu impulsuri, sunt necesare doua coordonate. Aceste coordonate
trebuie salvate cu numere separate pentru datele de sudura in memoria de date de sudura.

Arc scurt/arc spray

» Deschideti meniul principal si selectati metoda MIG/IMAG SCURT/SPRAY.

» Introduceti valorile dorite pentru tensiune si viteza de avans a sarmei pentru prima
coordonata.

» Deschideti meniul MEMORIE si stocati prima coordonata pe orice numar.
Cele patru coordonate pentru o linie cu arc scurt/arc spray pot fi salvate cu orice
numere. Cand sunt furnizate din fabrica, acestea sunt salvate cu numerele 96, 97, 98
si 99.
Un numar mai mare de date de sudura trebuie sa contina valori pentru tensiune,
parametru de pornire R si viteza de avans a sarmei mai ridicate decat urmatorul
numar de date de sudura.
Inductanta parametrilor de sudura si tipul de regulator trebuie sa aiba aceeasi valoare
la toate cele patru numere de sudura.

» Definiti numarul de coordonate care sunt necesare iar apoi continuati la sectiunea
~opecificarea combinatiei valide de sarma/gaz”.

Impulsuri

» Deschideti meniul principal si selectati metoda MIG/MAG CU IMPULSURI.

» Introduceti valorile dorite pentru tensiune si viteza de avans a sarmei pentru prima
coordonata.

» Deschideti meniul MEMORIE si stocati prima coordonata pe orice numar.
Un numar mai mare de date de sudura trebuie sa contina valori pentru tensiune,
viteza de avans a sarmei, frecventa impulsurilor, amplitudinea impulsurilor, parametru
de pornire R si curentul de fundal mai ridicate decat urmatorul numar de date de
sudura.
Parametrii de sudura timp impuls, Ka, Ki si crestere/descrestere trebuie sa aiba
aceeagi valoare la ambele numere ale datelor de sudura.

» Definiti numarul de coordonate care sunt necesare iar apoi continuati la sectiunea
~opecificarea combinatiei valide de sarma/gaz”.

10.8.2 Specificarea combinatiei valide de sarma/gaz
Pozitionati cursorul pe randul SARMA si apasati ENTER.

MAKE CUSTOMISED SYNERGIC LINES

WIRE Fe ER70S
SHIELDING GAS CO2
WIRE DIMENSION 0.6 mm
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 1 96
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 2 97
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 3 98
SYNERGIC DESIGN SCHEDULE 4 99
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Selectati o alternativa care este afisata in To ER70S |
lista si apasati ENTER. Ss ER316LSi |
Duplex ER2209 |
AlMg ER5356
AlSi ER4043

Fe E70 MCW

n acelasi mod, selectati un GAZ DE

PROTECTIE si apasati ENTER. co2 |

Ar 18%CQO2 |
Ar2%02 |
Ar
He
ArHeO2

Tn acelasi mod, selectati un DIAMETRU DE

~ 2> - . 0.6 mm |
SARMA si apasati ENTER.

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

Selectati randul PROGRAM PROIECTARE SINERGICA 1 si apasati STOCARE.

Operatiunea este acum completa — a fost definita o linie sinergica.

NOTA!
Este necesara o sinergie corespunzatoare cu arc scurt/arc spray pentru fiecare
impuls.

Atunci cand creati o linie sinergica noua pentru metoda cu impulsuri, primiti intotdeauna un
mesaj de avertizare care va anunta ca linia nu s-a creat o linie corespunzatoare pentru
metoda arc scurt/arc spray. Mesajul este: AVERTIZARE! Nicio linie sinergica
corespunzéatoare pentru arc scurt/arc spray.

10.8.3 Crearea propriei dvs. alternative pentru sarmal/gaz

Listele de alternative pentru sarma/gaz pot fi extinse cu pana la zece alternative proprii. In
partea de jos a fiecarei liste exista un rand gol (---). Prin pozitionarea cursorului pe acest
rand si apasarea tastei ENTER, obtineti acces la o tastatura care va permite sa va
introduceti propriile alternative.

Selectati randul --- si apasati ENTER. Ar15%002

Ar8%02

Ar30%He
Ar30%He2%H2 |
Ar30%He05%C0O2 |
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Tastatura panoului de comanda este
utilizata dupa cum urmeaza:

* Pozitionati cursorul pe caracterul de KEVBOARD
tastatura dorit, folosind butonul din
stanga si tastele sageata. Apasati
ENTER. Introduceti un sir complet de
caractere cu maxim 16 caractere in acest
mod. —

- Apasati FINALIZAT. Alternativa denumita adine [

este acum disponibila in lista. SYMEOL

Stergeti o alternativa denumita dupa cum urmeaza:

» Selectali propria alternativa de sarma/gaz din lista relevanta.
» Apasati STERGERE.

NOTA!

O alternativa denumita pentru sdrma/gaz nu poate fi stearsa daca este incusa in
setul de date de sudura care este momentan in memoria de lucru.

10.9 Calendar

Meniu principal — Instrumente — Calendar
Aici se seteaza data si ora.

Selectati randul care va fi setat: anul, luna, DATE & TIME o
ziua, ora, minutele si secundele si fusul orar
UTC. Setati valoarea corecta folosind unul
din butoanele de pe dreapta. Apasati
SETARE.

2Em3 1 EHE 02:11:42

I N B N T

10.10 Conturi de utilizator

Meniu principal — Instrumente — Conturi de utilizator

Ocazional, in ceea ce priveste calitatea, este in special important ca sursa de alimentare sa
nu poata fi utilizata de persoane neautorizate.

Numele de utilizator, nivelul contului si parola sunt inregistrate in acest meniu.

Selectati NUME UTILIZATOR si apasati USER ACCOUNTS

ENTER. Coborati la un rand gol si apasat LISER. HAME AOMIHISTRATOR
ENTER. Introduceti un nume de utilizator nou |EEER-FhzEmert LIRS
de pe tastaturé, folosind butonul din stanga,  |“ZEF ACCOURNTS

sagetile stanga si dreapta si ENTER. Exista
spatiu pentru 16 conturi de utilizator. in
fisierele datelor de calitate va fi evident ce

utilizator a realizat o anumita sudura. - -
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Din NIVEL CONT, alegeti dintre:

+ Administrator, acces complet (poate adauga utilizatori noi)
» Utilizator senior, poate accesa orice, cu exceptia:
o blocarii cu cod
o alimentatoarelor cu sarma multiple
o calendarului
o conturilor de utilizator
» Utilizator normal, poate accesa meniul de masurare
« Utilizator cu acces la memorie de sudura, poate accesa meniul de masurare dar nu
poate modifica tensiunea sau viteza de avans a sarmei
o Un sudor cu acces la memorie poate accesa memoria de date pentru SUDURA
pentru a reapela alte memorii.
o Un sudor cu acces la memorie nu poate stoca sau edita memorii pentru date
de sudura.

Pe randul PAROLA UTILIZATOR, introduceti o parol& utilizand tastatura. Atunci cand sursa
de alimentare este pornita si panoul de comanda este activat, vi se solicita pe afisaj sa
introduceti parola.

Daca alegeti sa nu aveti disponibila aceasta functie si in schimb doriti ca sursa de alimentare
si panoul de comanda sa fie deblocate pentru toti utilizatorii, selectati CONTURI
UTILIZATOR DEZACTIVATE.

Modificarea utilizatorului

Atunci cand CONTURI UTILIZATOR este
PORNIT, acest meniu este vizibil. Acesta
ofera posibilitatea de a schimba utilizatorul.
Introduceti o parola pentru un utilizator si
conectati-va sau alegeti IESIRE pentru a
reveni la meniul de instrumente.

CHANGE USER 1]
EMTER FASSWORD

B I Y

10.11  Informatii despre unitate

Meniu principal — Instrumente — Informatii despre unitate
n acest meniu puteti vedea urmatoarele informatii:

* |D aparat

* ID nod
2 = sursa de alimentare
3 = alimentare cu sarma
8 = panou de comanda

» Versiune software
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UNIT INFORMATION

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

0460 896 501
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11  COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

11 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service
autorizat. Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale.

U8, este proiectata si testatad in conformitate cu standardele internationale si europene
60974-1 si 60974-10. Unitatea de service care a efectuat lucrarile de service sau de

reparatii are obligatia de a se asigura ca produsul se conformeaza in continuare cu
standardul mentionat.

Piesele de schimb si piesele uzate se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat dealer
ESAB; consultati coperta din spate a acestui document. Atunci cand comandati, va rugam sa
specificati tipul de produs, numarul de serie, denumirea si codul piesei de schimb in
conformitate cu lista de piese de schimb. Astfel se simplifica expedierea si se asigura

livrarea corecta.
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STRUCTURA MENIURILOR
MIG/MAG
MIG/MAG
PROCESS MIG/MAG
METHOD SHORT/SPRAY
QSET OFF
WIRE Fe ER70S
SYNERGY GROUP STANDARD
SHIELDING GAS Ar+8%CO2
WIRE DIAMETER 1/16”
CONFIGURATION
TOOLSp
FAST
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 Pulse frequency Pulse frequency
Start data Background current Background current
- gas preflow Slope Slope
- creep start Synergic Mode Synergic Mode
- hot start Internal constants Phase weldtime
- touch sense current -Ka Internal constants
- soft start -Ki -Ka
Stop data Start data -Ki
- crater fill - gas preflow Start data
- burn back time - creep start - gas preflow
- termination - soft start - creep start
final pulse - hot start - hot start
- pinch off pulse - touch sense current - soft start
SCT Stop data - touch sense
- gas postflow - crater fill Stop data
Setting limits - termination - crater fill
Measure limits - final pulse - termination
Spot welding - pinch off pulse - final pulse
Edit description -SCT - pinch off pulse
- burn back time -SCT
- gas postflow - burn back time
Setting limits - gas postflow
Measure limits Setting limits
Spot welding Spot welding
Edit description Edit description
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MMA
MMA
PROCESS MMA
METHOD DC
ELECTRODE TYPE BASIC
ELECTRODE DIAMETER 3.2 MM
CONFIGURATION  p»
TOOLSp

FAST
SET MEASURE MEMORY MODE
MMA DC
SET
Current
Arc Force

Min current factor
Control type
Synergic mode
Hot start

Setting limits
Measure limits
Edit description
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0460 896 501

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

CONFIGURATION p

TOOLSp

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

-91 -
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GOUGING
GOUGING
PROCESS GOUGING
ELECTRODE DIAMETER 5 mm
CONFIGURATION p
TOOLSp

FAST
SET MEASURE @ MEMORY MODE

Gouging

SET

Voltage
Synergic mode
Inductance
Control type
Edit description
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CONFIGURATION - TOOLS

TOOLSp

CONFIGURATION p

0460 896 501

SET ‘I MEASURE ‘I MEMORY ‘I MODE

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”

FAST

Configuration Tools
Language Error log
Code lock Export/import

Remote controls
MIG/MAG defaults

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

-release pulse

-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

-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

-93 -
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STRUCTURA MENIURILOR

Diferente functionale

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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DIMENSIUNI PENTRU SARMA SI GAZ

DIMENSIUNI PENTRU SARMA $1 GAZ

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, 0,81,01,2
1.,6*
Ar + 2% CO,
0,81,01,2
1.,6*
Stainless solid wire (Ss ER308LSI) Ar + 2% CO, 091,01,21,6
Stainless solid wire (Ss ER309LSI) Ar + 2% CO, 1,01,2
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Wire type Shielding gas Wire diameter
Stainless solid wire (Ss 309 MoL) Ar + 2% CO, 1,01,2
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, 6502c
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U82 Plus - MIG/MAG welding with SHORT-/SPRAYARC

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

Wire type Shielding gas Wire diameter

Low alloy or unalloyed wire CO, 0,8091,01,21,6*

(Fe ER705) Ar + 18% CO, 0,8091,01,21,6*
Ar + 2% O, 0,8091,01,21,6*
Ar + 5% O, + 5% CO, 0,81,01,21.,6*
Ar + 8% CO, 0,8091,01,21,6*
Ar +23% CO, 0,81,01,21.,6*
Ar + 15% CO, + 5% O, 0,8091,01,21,6*
Ar + 16% CO, 0,81,01,21.,6*
Ar + 25% CO, 0,8091,01,21,6*
Ar + 2% CO, 0,81,01,21.,6*
Ar + 5% O, 1,01,2

Stainless solid wire (Ss ER316LSi) |Ar + 2% O, 0,81,01,21.,6*
Ar +30% He + 1% O, 0,81,01,21.,6*

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

Stainless solid wire (Ss ER307Si)

Ar + 2% O,

1,01,2

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

Ar +30% He + 1% O, 1,0
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 091,01,21.,6*
(AlMg ER5356)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 0,91,01,21.,6*
(AISTER4043) Ar + 50% He 091,012 1.6*

Metal powder cored wire
(Fe E70 MCW)

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

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

(Fe E70 BFCW)

Ar + 18% CO,
SELF-SHIELDING

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

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

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

Ar + 8% CO, 1,2

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

Ar +2% O, 1,2

Ar +18% CO, 1,2

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

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

(Fe RCW Dual-S)

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

U82 Plus - MIG/MAG welding with PULSE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ar+2% O, 1,0
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 0,8091,01,21,6*
(AlMg ER5356) Ar + 50% He 12
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar + 30% He 1,2
(AlMg ER5356)
Magnesium-alloyed aluminium wire |Ar 1,6
(AlMg ER5183)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 0,91,01,21.,6*
(AISI ER4043) Ar + 50% He 0910121.6*
Silicon-alloyed aluminium wire Ar + 30% He 091.01.2
(AISi ER4043)
Silicon-alloyed aluminium wire Ar 1,21,6
(AISi ER4047)
Metal powder cored wire Ar +18% CO, 1,01,21,4*1,6*
(Fe E70 MCW) Ar + 8% CO, 1012 14%1,6*
Metal powder cored stainless wire  |Ar + 2% O, 1,2
(Ss MCW)

Ar + 2% CO, 1,2

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

Ar + 50% He 091,01,2

Ar + 30% He + 2% H, 1,0

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

Ar 1,01,2
Stainless wire (1.3964) Ar + 8% O, 1,0 SCAZUT 1,0

RIDICAT

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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NUMERE DE CATALOG

NUMERE DE CATALOG

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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ACCESORII

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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	Cuprins
	1 SIGURANŢĂ
	2 INTRODUCERE
	2.1 Panou de comandă Aristo U82
	2.1.1 Taste şi butoane

	2.2 Poziționare
	2.3 Conexiune USB
	2.3.1 Introducerea memoriei USB

	2.4 Primul pas – selectarea limbii
	2.5 Afişaj
	2.5.1 Simbolurile de pe afişaj
	2.5.2 Pictogramă pentru VRD şi indicarea defectelor

	2.6 Informaţii generale despre setări
	2.6.1 Setarea valorilor numerice
	2.6.2 Setare cu alternative oferite
	2.6.3 Setări pentru PORNIRE/OPRIRE
	2.6.4 IEŞIRE şi ENTER


	3 MENIURI
	3.1 Meniul principal
	3.1.1 Meniul de configurare
	3.1.2 Meniul de instrumente
	3.1.3 Meniul de setare a datelor de sudură
	3.1.4 Măsurare
	3.1.5 Meniu de memorie a date de sudură
	3.1.6 Meniul modului rapid


	4 SUDURĂ MIG/MAG
	4.1 Setările din meniul pentru setarea datelor de sudură
	4.1.1 Sudură MIG/MAG cu arc scurt/arc spray
	4.1.2 Sudură MIG/MAG cu impulsuri
	4.1.3 Sudură MIG/MAG cu SuperPulse, primar/secundar, arc scurt/arc spray/impulsuri

	4.2 Explicaţia funcţiilor pentru setări
	4.2.1 QSet
	4.2.2 Grup sinergic

	4.3 SuperPulse
	4.3.1 Combinaţii sârmă şi gaz
	4.3.2 Metode diferite de pulsare
	4.3.3 Unitate de alimentare cu sârmă


	5 SUDURA MMA
	5.1 Sudură MMA c.c.
	5.2 Sudură MMA c.a.
	5.3 Explicaţia funcţiilor pentru setări

	6 SUDURĂ TIG
	6.1 Setările din meniul pentru setarea datelor de sudură
	6.1.1 Sudura TIG fără impulsuri c.c.
	6.1.2 Sudura TIG cu impulsuri c.c.

	6.2 Explicaţia funcţiilor pentru setări
	6.3 Explicaţii pentru alte funcţii

	7 Crăițuire ARC AER
	7.1 Setările din meniul pentru setarea datelor de sudură
	7.2 Explicarea funcțiilor

	8 GESTIONAREA MEMORIEI
	8.1 Metoda de funcţionare a panoului de comandă
	8.2 Stocare
	8.3 Re-apelare
	8.4 Ştergere
	8.5 Copiere
	8.6 Editare
	8.7 Nume

	9 MENIU DE CONFIGURARE
	9.1 Blocare cu cod
	9.1.1 Stare cod de blocare
	9.1.2 Specificarea/editarea codului de blocare

	9.2 Comenzi de la distanţă
	9.2.1 Anulare memorare înlocuire
	9.2.2 Configurare pentru unitatea de comandă de la distanţă digitală
	9.2.3 Configurare pentru unitatea de comandă de la distanţă analogică
	9.2.4 Scară pentru intrări

	9.3 Valori implicite MIG/MAG
	9.3.1 Modul declanşatorului pistolului (2 timpi/4 timpi)
	9.3.2 Configurare în 4 timpi
	9.3.3 Configurare taste programabile
	9.3.4 Măsurarea tensiunii cu impulsuri
	9.3.5 Alimentator AVC
	9.3.6 Impuls de eliberare
	9.3.7 Regulator de tensiune static plat
	9.3.8 Timp de întârziere pentru stingerea treptată a arcului activ
	9.3.9 Timp de întârziere pentru stingerea arcului la pornirea sudurii
	9.3.10 Afișaj estimare amperaj

	9.4 Valori implicite MMA
	9.5 Taste programabile pentru mod rapid
	9.6 Surse de pornire dublă
	9.7 Activare panou de la distanţă
	9.8 Supervizare WF
	9.9 Mod salvare automată
	9.10 Limitele de măsurare pentru oprirea sudurii
	9.11 Pentru sudură, este necesară conectarea
	9.12 Comutator date de sudură declanşator
	9.13 Alimentatoare de sârmă multiple
	9.14 Funcţii de calitate
	9.15 Întreținere
	9.16 Unitatea de lungime
	9.17 Frecvenţa valorii de măsurare
	9.18 Tastă înregistrare

	10 INSTRUMENTE
	10.1 Jurnal de erori
	10.1.1 Descrierile codurilor de eroare

	10.2 Export/Import
	10.3 Manager de fişiere
	10.3.1 Ştergerea unui fişier/folder
	10.3.2 Redenumirea unui fişier/folder
	10.3.3 Crearea unui folder nou
	10.3.4 Copierea şi lipirea fişierelor

	10.4 Editarea limitelor de setare
	10.5 Editarea limitelor de măsurare
	10.6 Statistici de producţie
	10.7 Funcţii de calitate
	10.7.1 Stocarea datelor de calitate

	10.8 Date sinergice definite de utilizator
	10.8.1 Specificaţi coordonatele de tensiune/sârmă
	10.8.2 Specificarea combinaţiei valide de sârmă/gaz
	10.8.3 Crearea propriei dvs. alternative pentru sârmă/gaz

	10.9 Calendar
	10.10 Conturi de utilizator
	10.11 Informații despre unitate

	11 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB
	Structura meniurilor
	DIMENSIUNI PENTRU SÂRMĂ ŞI GAZ
	NUMERE DE CATALOG
	ACCESORII

